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Eessbdna

Konspekt meeste ja naiste lilerdivaste 8mblemise tehno-
loogiast on m8eldud kesutamiseks Oppeaines "Omblustoodete
tehnoloogia™ tehnikumi erialadel "Omblustoodete tehnoloogid'
(eriala nr. 1112) ja "Ulerlivaste modelleerimine-konstruee-
rimine" (eriala nr. 2125) kauglppe, 8htuse ja pdevase osa~
konna d8pilastele.

Konspekt h8lmab peamiselt programmi II osa1 "Meeste ja
naiste lilerdivaste 8mblemise tehnoloogia" materjali sBlmede
kaupa.

Konspekti mahu piiratuse t8ttu on piiitud anda mainitud
programmi osast olulisem. Valditud on E. Gorelovi jt. poolt
koostatud eestikeelse &piku "Nsiste ja laste kergete réi-
vaste 8mblemise tehnoloogia™, Tallinn 1963, materjalide kor-
damist. Konspektis ei kiésitleta eraldi laste ilerbivaste
8mblemise tehnoloogiat, mis pbhiliselt iihtib vastava 800
tdiskasvanute Smblustoodete valmistamise tehnolooziaga.

Kuna konspektis késitletakse iilerdivaste Smblemise teh-
nolocgiat liksikute detailide ja sblmede viisi, ei ole esi-
tatud materjal alati seotud kcnkreetse tocotega, vaid h8lmab
tervet toodete gruppi, ndit. meeste pintsakuid,meeste mant-
leid, naiste mantleid jne., mis vbivad omada (sbltuvalt te-
gumoest) iihiseid detaile ja sblmi, mille to5tlemise tehno-
loogia on tdiesti analcogiline.

Uksikute detailide ja s8lmede tdotlemise variantidest
on piiitud koostajate poolt anda kbige kasutatavamad ja rat-
sionaalsemad.

e e
Aluseks on vdetud NSV Liidu Kérgema ja Kesk-erihari-
duse Ministeeriumi poclt 1963.a. kinnitatud keskeridppeasu-

tuste erialade nr. 1112 ja 2125 8mblustoodete tebnoloogia
prograum.



Enne kaesocleva osa 8ppimisele asumist on vajalik oman-
dada p8hjalikult programmi I osa materjal. Erilist r8hku
tuleb panna 18ikudele "pisted, tikkeread ning &mblused,nen-
de klassifikatsioon ja nimetused", "detailide kuum-niiske
tootlemine" ja “detailide ilihendamine liimimismenetlusel".
Erilist tshelepanu tuleb podrata jooniste lugemisele, samu-
ti detailide ja s8lmede joonestamise oskusele. Selleks on
vajelik paralleelselt teksti lugemisega tutvuda ka tekstis
margitud joonistega raamatust "OCHOBH TEXHOJOT'MU MNOY3AOBOH’
o6pasdoTrn BepxHelt oxzexzu", IS64.

Materjali kinnistamiseks on soovitav valmistada prak-
tiliselt keerukemaid detaile ja s8blmi, kas normaal- véi va-
hendatud suuruses.

Kuna iiksikute detailide v8i s8lmede tootlemise kirjel-
demisel, mis el erine kergete toodete tehnoloogiast,on kans-
pektis viidatud k. Gorelovi jt. eestikeelsele 8pikule "Nais-
te ja laste kergete rdivaste tehnoloogia", Tallinn 1963, on
vajalik, et igal 8ppijal oleks see paralleelselt kasutada.

Konspekti koostasid Tallirna Kergetoostuse  Tehnikumi
dmblustoodete tehncloogia erisla bppejdud.

L8ikude viisi: P. Hints - I - VI, VIII;

E. Aberman -~ VII, IX;
E. Kabapova - X - XV, XVIII;
R. Uus - XVI, XVII, XIX.



I OUBLUSTOCDETE SORTIMENT

Omblustoodete sortiment on laiszldane. Siia kuuluvad:
r8ivad, pesu, peakatted ja mitmesugused laiatarbe- ning
tehnilise iseloomuga tooted (kande- ja seljakotid,present-
#mbrid jm.).

Iseloomulike omaduste t&ttu v8ib neid grupeerida ka-
sutamise otstarbe, kasutaja So0 ja vanuse ning x<asutemise
hooaja jérgi.

Nii nditeks jesgunevad rbivad kbigepealt kassutamis—
viisilt ja otstarbelt: iilerfivad - mantlid, jopid, wvatt-
kuued, vihmamantlid jm.; llikonnad (kostiilimid) - pintsa—
kud, kostiiimjakid, piikkaid, seelikud jm,; kerged réivad -
kleidid, pluusid, hommikumantlid jne.

Teiseks v8ib rfivaid liigitada veel jargmiselt: to6-
ja erir8ivad, spordir8ivad, vormi- ja rahvardivad,igapde-
vased ja pidulikud réivad.

Pesu jesgunedb jargmisteks alagruppideks:pealispesuks
- pédevasdrgid, spordisdrgid, mitmesugused rahvuslikud séir-
gid (ukrainasérk, kuubanisdrk, kovboisdrk jne.), réevi-
tuskostiiimid jm.; aluspesuks - sdrgid, trussikud,aluspiik-
sid, supelkostiiimid jme.; tarbe- js dekoratiivpesuks - voo-
dipesu, launapesu, kédte- ja taskurdtid, suurdtid, amitmesu-
gused aknaeesriided jne.

4. Mantlite ja i{ilikondade grupi tocdete iseloomustus

Mantlid. Kandja sco ja ea jdrgi jagunevad mantlid:
meeste, poiste, naiste ja tlitarlaste mantliteks. Poiste
ja tiitarlaste mantlid jagunevad omakorda vanuse astme jar-
gi - noorukite, kooliealiste, eelkoolisaliste ja sbimeea-



liste mantliteks. Kandmise hooaja ja otstarbe jargi jaotatak-
se mantlid - talve, kevad-siigis- (iileminekuaja), suve- ja vih-
ma=- ning tolmumantliteks.

Nii telve-, kevad-siigis- kui ka suvemantlid v8idakse
valmistada nn. poolpalitutena ehk jopedena. Poolpalitud on
moekohasest mantli pikkusest btunduvalt liihemad ja neid val-
mistatakse peamiselt sportliku tegumoega.

falvemantlite iilesanne on kaitsta inimkeha liigse jah-
tumise eest (talverSivastus peadb tagama inimkeha imbritseva
mikrokliima temperatuuri 28-32°). Sellepdrast valmistatakse
nad harilikult paksemast védikese scojusjuhtivusega  kangas-
test, varustatakse tdiendavalt soojustsdilitava vahevoodriga
«vatikiht, vatiin, porolon jt.). (Naiste talvemantleid val-
miststakse ka Ohematest materjalidest.) Talvemantlid je jo=-
pid valnistatakse harilikul?v karusnshksete kraedega. Naiste
ja tiitarlaste mantlitel kasutatakse karusnahka ssgedasti ka
woekchase garnituurina (nédit. varrukamansettidel jne.).

ileie muutlikus kliimes on osutunud otstarbekaks valmis-
tada talvemantlid nddbitava soojendusmaterjaliga.

Kevad=-sigismantlid valmistatakse semutl paksematest
(palju 8hku sisaldavatest) materjalidest, mis kaitsevad inim-
organismi jzheda ja niiske ilmastiku mbjude vestu,

Suvemantlite valmistamiseks kasutatakse viga mitmesu-
zuste omadustega kangaid.

leceste suvemantleid dmmeldskse ssgedamini 8hukestest
tihedatest kangastest (koverkot, gabardiin).

Naiste suvemantlite velmistamiseks kasutatakse nii ti-
nhedaid Sbukesi kui ka urbseid Shku ldbilaskvaid materjale.

Neiste suvemantleid valmistatakse universaalsetena, mis
sobivad jahedama ilma puhul kanda igasugustel kleitidel ning
kleitkostiilimidel v8i suver8ivaste komplekti osana.

Vihme- ja tolmumantleid vaimistatakse spetsiaalsetest
<angastest, Vihmemantliteks kasutatakse kummeeritud puuvile
laseid, steapel vbi villaseid kangaid, samuti mitmesuguseid
siinteetilisi impregneeritud materjale. Tolmumantliteks kasu-
tatakse peamiselt impregneeritud materjale. Lasialdaselt ka-
sutatakse vibmamantlite ja keepide valmistamiseks poliikloor-
vintiilkilet.
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Ulikonnad. Nili meeste, poiste iilikonnad kui ka naiste
ja tilitarlaste kostiilimid jsgunevad kandja soo ja ea Jjérgi
analoogiliselt mantlite grupi toodetele.

Ulikonnad ja kostiiiimid jagunevad vdhem kui mantlid kand
mise hooaja jérgi. On saanud tavaks, et suveiilikonnad Jja
kostiilimid valmistatakse heleda védrvitooniga kangastest, mis
neelavad vidhem paikssekiirgust kui tumedad toonid., Semuti
on soovitav suveiilikondadeks ja kostiilimideks kasutada hdre~
damakoelisi, 8hku l#dbilaskvaid kangaid.

Meeste ja poiste iilikondi valmistatakse villastest,
poolvillastest, puuvillastest ja siinteetilistest kiududest
ning ulikonnskangastest. Naiste ja tiitarlaste kostiiimide
valmistamiseks kasutatskse veelgi laialdasemat kangaste sor-
timenti. Peale eelpool nimetatud ililikonnakangaste lisandu-
vad veel paksemad mantlikangad .ia suvekostiiimideks siid~-
ning tehiskiududest kangad.

Kandmise otstarbe jdrgi jagunevad lilikonnad igapéevas—
teks ja pidulikeks.

Igapdevased (ténavaiilikonnad) vdivad olla kahe-  vbi
kolmeosalised (pintsak, piiksid, vest). Pievased iilikonnad
kooznevad sagedasti erivirvilisest komplektist, ndit.: hele
pintsak ja tumedad piiksid, v6i linberpdcérdult.Pidulikud ili-
konnad valmistatakse harilikult tumedamatest lihevarvilis~-
test vbi tagasihoidliku mustriga kangastest. Piduliku {ili-
konna juurde kuulub vest, mis on ililikonns  p8himaterjalist
vbi erividrvilisest spetsiaalsest materjalist.

Naiste ja tiitarlaste kostiiimid véib jagada kahte plhi-
gruppi: ratsepakostiiimid ja sportlikud pebmelt tocdeldud
kostiimid,

T66- ja erirbivad. T66=- ja erirBived valmistatakse nii
iilikondadena, mantlitena kui ka jopedena. Téor8ivaste ma-
terjal s8ltub kasutaja kutsealest ning sagedasti ka kasuta-
mise asstaajast (vastavalt kutse iseloomule).

Erirbivaid vajavad spetsisalsed kutsealad, nagu kaevu-
rid, kalurid, kuumades tsehhides t66tajad jne. Ka  erirbdi-
vasteks kasutatav materjal ja rfiva iseloom s8ltub kutse-
alast. Ndit. meditsiinisla tdotsjad vajavad suhteliselt liht~




said puuvillasest materjalist erirdivaid, kuumades tsehhides
tootajad aga spetsiaalsest, soojust mittejuhtivast materja-
list (asbest) réivaid.

Vormirdivad. Eraldi r8ivaste grupi moodustavad vormi-
rdivad. Vormirdivaid kannaved Ndukogude Armee, miilitsa ja
nitmesugustesse teistesse ametkondadesse kuuluvad isikud
(ndit. raudteetransport, sidetdédotajad jne.), samuti mitmesu-
guste 8ppeasutuste dpilased,

Vormir$ivad v8ivad koosneda - ililikonnast, palitust (si-
nelist) vormimiitsist. Vormir8ivad on enamikel juhtudel  ku-
junduselt rangejoocnelised ja valmistatud spetsiaalsest mater-
;jalist.

Spordiréivad. Spordirdivaste hulka kuuluvad mitmesugu~
sed tuulepluusid, soojendusjopid, suusailikonnad jne. Neid
valmistatakse impregneeritud ja ka lthepoolselt karvastatud
kangastest. Scojendusjoppide voodrina kasutatakse peale vatt-
voodri sagedasti kunst- v8i naturaalset karusnahka. Soojen-
davate spordir8ivaste valmistamiseks kasutatakse viimasel
ajal laialdaselt lausmaterjalist kangaid.

2. Ulerdivaste tegumoed ja siluett

Runa iiler8ivaste sortiment on vdga laialdane, on kides-
olevas 1l8igus k#dsitletud lihiseid detaile ja sblmi omavaid
tooteid uldistavalt. Uhiseid s8lmi ja detaile omavateks too-
deteks on: meeste ja naiste mantlid, meeste pintsakud je
raiste kostulimjakid.

Tegumoodide ja silueti kujunduselt jagunevad nimetatud
tcoted:

a) vormilt - rengevermilisteks ja moekohaselt vabavor-
milisteks;

b) kinnise iseloomult - {iherealisteks, kasherealisteks,
salakinnisega (gulfikuga, rdéhkndspidega) ja témblukkekinni-
sega;

¢) siluetilt - liibuva-, pcolliibuva~, sirge- ja vaba~-
l8ikelisteks;



d) konstruktsioonilt - iihendatavate varrukatega, koos—
18igatud varrukatega (rasglaan, kimono) ja kombineeritud var-
rukategas

e) todtlemise iseloomult - pehmelt tdddeldud ja rangelt
to6deldud (kasutatakse vaheriiet, jéhvi jne.).

Tooteid v8ib Smmelda voodriga, poolest saadik voodriga
v8i voodrita.

Peale eespool loetletud tunnuste mddravad tegumoe veel
Jérgmised tunnused: seljadetailide arv (ilhest, kahest ja kol-
mest osast), h8lmadetailide arv (iihest v8i enamast osast),
voltide, sisevoltide, lébildigete paiknemine, taskute paik-
nemine, revédride ja krae kuju (valmistatakse ka kraeta ja
revadrideta iiler8ivaid) jne.

Tabel nr. 1

II TUUPILISE PINTSAKU JA MANTLI POHIDETAILIDE
LOETELU JA NENDE KONSTRUKTIIVJOONED

Detaili konstruktiivjoone nimetus
Detaill nimetus ja viide joonisele

— '
Seljaosa Seljakesk8mbluse joon
(joon. 4) kaelakaare l8ikeserv

8laldikeserv
kdeaugukaare l8ikeserv
kiil jel8ikeserv
alladr
Hblm Eesddre l8ikeserv
(joon. 7) revéarinurga l8ikeserv
kaelagkaare l8ikeserv
8laldikeserv
kdeaugukaare l8ikeserv
kiil jel8ikeserv
allédre lbdikeserv
revéiri murdejoon
kiil je sisevolt
keskjoon

-
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Katteriie
(joon. 19)

Peglmine ja alumine
varruke detail

(joon. 24)

Pegliskrae
(joon. 16)

Aluskrae
(joon. 18)

rinna sisevolt™

kiil jetasku asukoha joon™
rinnatasku asukoha Joonx
valimine 18ikeserv

krae iinendusdmbluse lbikeserv
8laldikeserv

sisemine l8ikeserv

allédre Lbikeserv

Pealmise varrukakaare l8ikeserv
alumise varrukakaare l8ikeserv
kiilinarnukli Bmbluse ldikeserv
eesmise esidmbluse l0ikeserv
varrukasuu l8ikeserv

18hiku léikeserv

varruka murdejoon

varrukasuu tagasipodramise joon
podrdeosa lbikeserv

purga l8ikeserv

krae ja revaidri iihendus8mbluse
l8ikeserv

kandosa 1l8ikeserv

kandosa murdejoon

keskjoone 1l8ikeserv

podrdeosa 1ldikeserv

nurga lbikeserv

revéari ithendusémbluse lbikeserv
kandosa l8ikeserv

X Margitakse ettevalmistamisel detailide 8mblemiseks,

Tilipiliste pBhidetailide loetelus ei ole toodud mitme-

suguste moest olenevate sblmede, nagu taskud jt.

detaile,

Nende loetelu antakse sblme td6tlemise Hehnoloogiss.
Tiilipilised voodridetailid. H8lmavooder (joon. 22),sel=-

javooder (joon. 20), varrukavoodri alumine ja pealmine podl
(joon. 24). Moest olenevad: taskuklapi vooder,taskukoti vas-
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tasvooder, rinnatasku liistuvooder, sisetasku liistuvooder
jne.

Tiiipilised manuste detailid ja tugevdusribad {joon. 25-
38):

a) h8lma vaneriie, vaheriide 8lakdvend, jdhvriide de-
tail, aluskrae vaheriie;

b) varrukasuu tugevdvsriba, kiiljetasku tugevdusriba,
kiiljetasku pdhi, sisetasku, rinnatasku pbhi, revédiri tugev-
dusriie koos ndédpaukude alusripaga.

III, JUURDELOIGATUD DETAILIDE ET1KVALMISTAMINE
OMBLEMISEKS

1. Detailide kontroll ja tdpsustamine

Juurdel8igatud detailide t#psust kontrollitakse kont-
roll-lekaalide jéargi. Kontrollitakse pakiviisiliselt,paigu-
tades lekaall paki pealmisele ja alumisele detailile, Kont-
rollitakse detailide l8ikeservade kokkulangemist lekaaliga,
vastasmérkide olemasolu ja té&psust ning 8igsust. Juhul, kui
k8rvalekaldumised 18ikeservadel véi lingasuunas iiletavad
vastavate tehniliste tingimuste piirid, tagastatakse toode-
te pakk juurdel8ikusesse ilimberl8ikemiseks v8i tdpsustatakse
kontroll-leksalide jargi. Pakiviisiliseks t&psustamiseks
jaotatakse detailide pakk nii, et t&psustatava paki kbrgus
ei tletaks 5 cm, Tépsustamiseks kasutatakse kas vidikega~
bariidilist lintjuurdel8ikusmasinat v8i  késijuurdeldikuse
masinat. Tédpsustamisel tehakse puuduvad vastasmdrgid., Jidtke
omavad detailid, nagu katteriided, sluskraed jne., tépsus-
tatakse lekaalide jérgi, jédttes nende iihendamiseks &mblus-
varud - lihtithendus®mbluse pubul 1,0 - 1,5 cm, kattebmbluse
puhul 1,4 - 1,7 cm, voodritel Jja vaheriietel 2,0 cm.

Mustrita riiete puhul v8ib koos tédpsustamisega toimuda
ka taskuasukohtade, sisevoltide otste mérkimine pakiviisi-
liselt. Selleks mérgitakse lekaall jérgi pealmisele kihile
vastavad kriidijooned ning taskunurkade ja sisevoldi otsa-
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mérkide kohalt tOmmatakse vastava seadeldise abil 1&bi mit-
mekordne puuvillane 18im. Hiljem ldigatakse 18imel8ngad iga
riidekihi vahelt l&bi, Saadakse jdljenduspiste.

2. Detailide mérkimine ja mustriga sobitamine

Detailide mérkimine. Pédrast toote detailide kontrolli-
nist ja té@psustamist médrgitakse nendele taskute, nddpaukude,
sisevoltide, voltide jne. asukohad.

a. Taskute asukoha mirkimine, Villastest ja siidriie-
test toodetel mirgitakse need abilekaali jédrgi detaili pa-
remale poolele. Pealepandud tasku asukoht mérgitakse kolme
joonega -~ iihe joonega tasku iilemise serva asukoht ja kahe
Jjoonega kiiljeservade asukohad. Sisseldigatud klapiga kiilje-
tasku asukoht mérgitakse samuti kolme joonega -~ iihe joonega
taskuklapi kiilge Smblemise joon ja kahe joonega taskuava
otsad. NGOpaugu tasku asukoht mirgitakse samuti nagu kandi-
ga nddpankudel (vt. allpool).

; b. Kandiribaga nédpaukude mérkimine, Kandiribsga wval-
mistatavate nodpaukude asukoht mérgitakse abilekaall jérgi
nelja joonega detaill paremale poolele -~ kaks joont paral-
leelselt noGpaugu avaga ja kaks nédpaugu otstele, Nodpaugu
ave paralleeljoonte vahe peab vbrduma soovitud kandi nelja-
kordse laiusega. Ndit. kandi laius = 0,3 em -~ siis paral-
leeljoonte vahe = 1,2 cm.

¢, Sisevoltide ja voltide mérkimine., Sisevoldid, ihe-
poolsed ja vestandvoldid mérgitakse abilekaali jéargi detai-
1i pahemale poole - iiks joon 8mblusjoonele ja teine voldi-
siigavusjoonele. Juhul kui volti ei 8mmelda detaili allédre-
ni, mérgitakse ka voldi 8mblusjoone 18pp, Pealttikitavaid
detaile iihendavad voldid mirgitakse paremale poole: pealmi-
sel detailil mérgitakse &ra voldi murdejoon - alumine koht,
kuhu asetatakse pealmise detaili murdejoon, Puuvillastest
kangastest iiler8ivastel v8ib taskute asukoha, voltide algu-
se ja ldpu mérkimine toimuda pakiviisiliselt mehaanilise
nasskli abil.
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Detailide mustri dhtumise n8uded midratakse toote teh-
niliste tingimustega, tehnilise kirjeldusega ja etaloontoo-
tega.

Mustri iihtumise nlue kehtib harilikult: pealeSmmelda-
vate taskute, taskuklappide, rinntasku liistu, selja kesk-
8mbluse ja reviddri katteriiete osas, PealeSmmeldavad taskud,
taskuklapid ja =-liistud sobitatakse iikshaaval p8hidetaili
mustriga. P8hidetailile peab olema eelnevalt midrgitud de-
taill asukoht. Pealedmmeldav taskudetail, -klapp v8i -liist
paigutatakse mirkide jédrgi, pahema poolega vastu p8hidetai-
1i paremat poolt, sobitatakse mustriga, kriiditakse piir-
jooned abilekaali jérgi ja tdpsustatakse. Seljadetail on
mustrilistel riietel juurde l8igatud sobitamise lisaga.Sel-
jadetailid sobitatakse mustriga ning tépsustatakse kont-
roll-lekaali jérgi. Katteriiete revédriosade kohta kehtib
nbue, et muster paikmeks m8lemal revdiril siimmeetriliselt.
Selleks sobitatakse ‘enne tépsustamist katteriiete iilemised
jétkud omavahel mustrisse ja tépsustatakse paarikaupa.

3. Detailide gpummerdamine

Masstootmises varustatakse k8ikide toodete detailid jér-
jekorranumbriga. Numbrid on vajalikud toodete detailide oma-
vahelise segaminimineku vdltimiseks ja toodangu arvestami-
seks. Iga toote kdik detailid saavad iihesuguse jérjekorra-
numbri. Juurdeldikustsehhis mirgitakse #dra paki pealmine
pool ning nummerdamist alustatakse k8ikidel detailidel sel-
lest. Pealismaterjalist pShidetailidele Smmeldakse Xkisitsi
v8i spetsiaalsel masinal numbrilipikud paremale poolele.Li-
pikud peavad paiknema ndhtaval kohal ja mitte segsma detai-
1i tootlemist. Uksikult nummerdatakse seljadetailid, h8lma-
detailid, varruka pealmised ja alumised pooled, pealiskrae,
aluskrae, katteriide p8hiosad, taskuliistud. Taskute kanti-
dele, nodpaukude kantidele jt. Smmeldakse numbrid paki peal-
misele ja alumisele detailile. Toote iihele suurele detaili-
le (selg vbi h#lm) Sumeldakse peale jirjekorrasnumbri veel
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1ipik toote suuruse, kasvu ja juurdelbikuse pakinumbriga.
Voodridetailid nummerdatakse pahemalt poolt kriidi v8i pliiat-
siga. Vaheriided nummerdatakse pakiviisiliselt.

IV VAIKEDETAILIDE TOOTLEMINE

1, Trippide toctlemine

Trippe kasutatakse pii iillkonna kui ka mantligrupi too-
detel mitmesugusel otstarbel, ndit. pikste rihmatripid, pin-
gutustripid, mantlite ja pintsakute vootripid jne.

Trippide valmistamise metocodika oleneb kasutatavast ma-
terjalist ja kasutatavatest seadmetest.

Paksudest ja keskmise paksusega riietest rihma- ja v60=-
trippe v8ib valmistada dérestusmasinatel kl. 208, kl. 51 ja
siksakimasinal kl. 26 jt. Tripi materjal murtakse pikisuuna-
liselt pooleks paremad pooled sisse, l8ikeservad paigutatak=-
se vastamisl ja dmmeldakse adrestus— v8i siksakimasinal. Ma-
sing niitide pinge l8dvendatakse, nii et pdrast O&mblusjoone
murdmist 8igesse asendisse tekib darimisbmblus (joon. 134).
Tripid pressitakse preesil v8i kdsitsi triikrauaga. Trippe
igasuguse paksusega riidest v8ib valmistada spetsiaalsel tri-
pibmblemrise masinal (joon. 135) vbi liimimismeetodil, kasu-
tades ihelt poolt liimikihiga kaetud riiet (joon. 136). Tri=-
pikujuliselt 18igatud liimiriie paigutatakse tripi pahemale
poole liimikihiga lilespoole. Tripl materjali servad keera—
takse tripli keskjoonele vastakuti ja pressitakse triikrauaga
liimiriide kiilge.

Universaal8mblusmasinal 8mmeldud voodriga tripid.

Mitmesuguseid laiemaid trippe, plikste pingutustrippe,
rihmatrippe jne. v8ib td0delda vcodriga. Voodriga trippe val-
nistatakse peamiselt paksude ja xeskmise paksusega riieste
puhul. Tripi vooder peab olema 18igatud pShimsterjalist 0,3~
0,5 cm kitsam, kinnise ofisaga tripil puhul ka liihem. Tripp
Smmeldakse voodri poolt 0,3 - O,4 cm laiuse poorddmblusega.
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Kui iiks tripi otstest on kinnine, siis 8mblusvaru l8igatak-
se nurkades O,2-le cm, tripp podratakse v&lja spetsiaalse
seadeldise abil ja pressitakse (joon. 137).

Ohematest materjalidest tripid vbivad olla kooslbiga-
tud voodriga (vooder p8himaterjalist), Tripimaterjel mur-
takse pooleks (paremad pooled vastamisi) ja 18ikeservad
iihnendatakse (&mblusvaru 0,5 cm). Omblusvaru liikatakse lahku
ja tripp pooratakse védlja ning pressitekse. Omblusvaru v8ib
jddda tripi keskele vdi iihele servadest (joon. 138).0hukes-
test villastest, siidist, puuvillastest ja mitmesugustest
impregneeritud materjalidest trippe lubatakse valmistada
pealistusdmblusega. Pbhimaterjal ja vooder paigutatakse pa-
hemate pooltega vastamisi, l8ikeservad podratakse 0,5 - 0,7
cm tagasi (joon. 139) nii, et pdhimaterialist jéaks 0,05 =
0,01 cm laiune kant ja tikitakse voodri poolt.

Kummeeritud riidest ja kunstnahast ning teistest mit-
tehargnevatest materjalidest trippide vaimistamisel on 1lu-
batav voodri lbikeservad jétta tagasipdoramata. Selleks 18i-
gatakse vooder valmistripi laiusest 0,1 - 0,2 cm kitsam ja
tripp Smmeldakse eespool ndidatud meetodil (joon., 142).

2., V66 sasade otste iinendamine

V56 sasade otsad vbidakse iihendada siksakmasinal (joon.
143) vbi universaalmesinal pealistus8Smblusega (jcon. 144),
samuti lihtiihendusdmblusega (joon., 145). Pealistus8mbluse
puhul aasa otste ldikeservad asetatakse 1,5 cm vaheliti ja
8mmeldakse ldbi 6-7 tikkereaga. Lihtiihendus&mbluse  kasuta~
misel kinnitatakse otsad kolmekordse edasi-tegasi tikkerea~—

8.

3. Pbdnade ja kiappide todtlemins

UlerB8ivastel kasutstekse praktilise v8i kaunistava ees-
nérgiga mitmesuguseid pd8nu ja klappe (p88&nsga seljad, kla-
piga taskud jre.).
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Euna pb8nade ja klappide todtlemise metoodika ja teh=
nilised n8uded on iihesugused, késitleme neid paralleelselt
(joon. 146).

P8éna v8i klapi vooder peab olema 1l8igatud pShimater—
jalist 0,4 - 0,5 cm kitsam. P8himaterjal ja vooder paigu-
tatakse paremate pooltega vastamisi ja OSmmeldakse voodri
poolt 0,4 - 0,5 cm laiuse po6rdSmblusega, kahandades nur-
kades pShimaterjali 0,2 - 0,3 cm. Nurkadest 18igatakse 8mb-
lusvaru 0,2 - 0,3 cm-le, p88n v8i klapp pddratakse vilja,
nurgad korrastatakse, servad kohendataskse ja p88n v8i klepp
pressitakse, moodustades pealismaterjalist 0,2 - 0,3 cm
laiuse kandi. P88nade ja klappide pSdramiseks ja pressimi-
seks v8ib kasutada spetsiaalseid seadeldisi,

P8bnu ja klappe v8ib Smmelda ka pealmist materjali
krookivatel - noamehhanismiga varustatud masinatel  (Diir-
kopp kl, 241-163 jt.). Masin omab reguleeritava krookimis-
mehhanismi (v8rdle masinaga kl. 202 PMZ).

Eelised: klapilmblemine toimub pShimaterjali poolt,
mistdttu on kergem jédlgida t606 tépsust mustri ja kahanduse
suhtes, vooder ei pruugi olla tédpselt l8igatud, kuna masi-
na 18ikenuga v8ib jitta Smblusvaru 0,28 - 1 cm, vastavalt
soovile.

Masin omab iihendatavate materjalide alumise ja peal-
mise serva iiheasegse tagasipodramise seadeldise. Omblemine
toimub pealistusdmblusega, kusjuures voodri l8ikeserv pod—
ratakse tagasi selliselt, et pealismaterjalist wmoodustub
0,05 - 0,1 em laiune kant.

Pb8nade ja klappide kui suurel méiral unifitseerimist
v8imaldavate detailide t66tlemisel on otstarbekas kasutada
liimimismeetodit, Tootlemisel kasutatakse vastavaid apa-
raate (klappidel OKP-I) ja siinteetilise liimi pulbrit,P88-
na v8i klapi pbhimaterjali ja voodri l8ikeservad pddoratak-—
se vastavate 8abloonide abil 0,6 - 0,7 em laiuselt pahema=-
le poole ja kaks detaili pressitakse iiheaegselt.

Klapi tegasipddratud servale puistatakse spetsisal-
sest punkrist vastav annus liimipulbrit. Vooder paigalda-
takse nii, et pShimaterjalist jésks 0,15 - 0,2 cm laiune
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kant, Vooder iihendatakse pShimaterjaliga pressimise teel,Lii-
mipulbrit v8ib asendada 0,3 cm laiuse liimikile ribaga (joon.
147), mis paigaldatakse enne iihendamist p8himaterjali  v8i
voodri 18ikeservale spetsiaalsel masinal. Vbrreldes pulbriga
ei ole kile kasutamine t63j8udluse seisukoahlt ratsionaalne.

Nagu eelpool mérgitud, on pd8nad ja klapid suhteliselt
hédsti unifitseeritavad detailid, mistéttu nende téotlemise
mehhaniseerimine, automatiseerimine, eriti spetsialiseeritud
8mblusvabrikutes, on majanduslikult tasuv, Sellest tingituna
on 8mblusvabrikute seadmete todstus eksperimenteerinud vas-
tavate automaatseadmete loomist, Ndukogude Liidu priori-
teet seisneb poolautomaatseadmete valmistamises liimimisme-
netluse kasutuselev8tmiseks, Omblemismenetlusel pb8nade,
klappide, mansettide jt, védikedetailide tootmiseks tuleb
tdiuslikumaks pidada Saksa Foderatiivse Vabariigi firma "Ad-
ler" poolt toodetavaid automaatagregaate kl, 980-100. Agre-
gaat toodab maksimaalselt 7-tunnilise vahetuse kestel kuni
1320 paari taskuklappe. Agregaadil on v8imalik iiheaegselt val-
nistada mitmesuguseid erikujuga klappe ja teisi vidikedetai-
le. Detailide etteandmine, todprotsess ja detailide eest
drav8tmine on tédielikult mehhaniseeritud.

4, Voode tootlemine

Olenedes tegumoest kasutatakse véosid sportlike pintsa-
kute, naiste ja meeste mantlite ning vihma- ja tclmumantlite
juures, Vodd v8ivad olla lahtised (iileni imber keha ulatu-
vad) v8i poolvidd, mis koosnevad kahest osast ning v66 pool—
te otsad on kinnitatud kiilje8mbluse v8i hbélma figuurdmbluse
vahele,

V65 detaili 18ikeservad paigutatakse kohakuti paremad
pooled vastamisi ja Smmeldakse kokku lihtiihendusémblusega.
Omblemisel jalgitakse, et masin ksahandaks alumist  detaili,
Omblusvaru laius 0,7 cm. Omblemisel kasutatakse piirajat.Vid
émblusvaru vajutatakse lahku, paigutatakse v5d keslkkchta ning
v60 ots Bmmeldakse 0,5 - 0,7 cm laiuse podrddmblusega. Kolm-
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nurksete v8i kumerace vddotste 8mblemisel kasutatakse abile-
kaali., Nurkadest ldigatakse 8mblusvaru O,3-le cm, 8mblusvaru
pressitakse kergelt lahku ja vi0 pbéoratakse védlja spetsiaal-
se seadeldise abil, Omblusvaru korrastatakse, nii et ta paik-
neks terve vG0 ulatuses keskjoonel ja v0 pressitakse pres-—
8il, Selliste vidde valmistamisel kasutatakse mdnedes &mb-
lusvabrikutes hea eduga masinat, mis iiheaegselt O8mblemisega
pressib ka 8mblusvaru lahku.

V66 v8ib védlja podrata ja pressida ilma Smblusvarude
eelnevat lahkupressimist, kui selleks kasutatakse spetsiaal-
set Sablooni, mille abil v58 8mblusvaru liikatakse lahku.Sab-
loon jédb pressimise ajaks v6d sisse (joon. 155). (Vérdle
p88nade ja klappide pressimine spetsiaalse seadeldise abil.,)

Ohukeste materjalide puhul lubatakse 8mbluse paiknemist
v60 lilemisel serval, kusjuures pealisvodst peab  moodustuma
0,2 cm laiune kant. Sellise tdotlemismeetodi puhul Smmeldak—
se voo ots iiheaegselt vod 8mblusega. Vastavalt moele vbivad
v66d olla pealttikitud.

Ohukestest materjalidest vddode 8mblemisel kasutatakse
m8nedes vabrikutes hea eduga universaal8mblusmasinatel lisa=~
seadmeid, mis iihesegselt voo Smblemisega pooravad selle kg
véljae

Mittehargnevatel materjalidel kasutatakse iihes osas 18i-
gatud vdode puhul jérgmist tootlemise meetodit, Vod ots Om-
meldakse nagu ndidatud joonisel 154, Omblusvaru 1l8igatakse
nurkadest vihemaks ja v00 ots pdoratakse vidlja. Vo6 pealmise
poole pikildikeserv péoratakse viahemalt 0,7 cm tegasi (tagae—
sipdoramise laius s8ltub mudeli pealttikkimise laiusest) Ja
alumise poole lahtine l6ikeserv tikitakse peale. Tikkerea
kaugus lahtisest lbikeservast 0,1 - 0,2 cm, V65 tikitakse lé-
bi ka teisest servast ning otsast (joon. 155).Tikkimine toi-
nub alumiselt poolt. Serva tagasi péoramiseks v8ib kasutada
lisaseadet., Sama meetodi jérgi v6ib valmistada ka hargnevast
8hukesest materjalist vo6d, mille alumise poole lahtine
18ikeserv pooratakse tagasi (joon. 156).

Voodriga vood, kui ei kasutata tédiendavat tugevdusma-
terjali, v8ib t66delda analoogiliselt p88nade ja klappide
tootlemise metoodikaga.
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Védde voodrina kasutatakse dermatiini v8i kunstnahka
nende tugevdamiseks ja vastupidavamaks muutmiseks.

V66 tikitakse iimberringi, pdérates pbhimaterjali 1l8ike-
servad 0,5 - 0,7 om pahemale, Uhesegselt paigaldatakse der=-
natiinist v8i kunstnahast vooder, nii et p8himaterjalistmoo-
dustuks 0,1 - 0,2 cm laiune kant, Tikkerea kaugus dermatiini
v8i kunstnshast voodri l8ikeservast 0,1 cm (joon. 157).

Voode kinnistena kasutatakse vigae mitmesuguseid moodu=-
seid: 1) n6cpkinnis, haakkinnis, metallist v8i plastmassist
pandlaga kinnis, aaskinnis jne,

N6Sp- ja hagkkinnise puhul vod lahtine ots palistatakse
liikates 18ikeserva 0,7 -~ 1 cm v33 sisse ja tikkides pealt.
Tikkerea kaugus tagasi pdoratud servast 0,2 cm. Ava vdib kine-
nitada ka k#sitsi salapistetega. Kummeeritud ja mittehargne-
vatel materjalidel v8ib vdd otsa palistada iihekordse pealis-
tusbmblusega.

Noopaukude ja nddpide asukohad mérgitakse abilekaali
jargi. Noopaugud valmistatakse nddpaugumasinal ja néébid Sm-
meldekse nodbikinnitusmasinal,.

Heakide kinnitamine (joon. 160). Haagivastus punutakse
niidist (joon. 161),

Pandlaga vodkinnise todtlemine: vod lahtine ots pannak-
se 4 - 5 cm laiuselt limber pandla telje, nagu ndidatud joo=
nisel 162 ja kinnitatakse sirge- v8i siksakitikkereaga.

Eergesti hargnevate riiete puhul pddratakse vodotsa
18ikeserv 0,5 - 0,7 cm alla, Paksematel materjalidel 18iga-
takse allapdoratud osas alumine riidekiht &ra.

Pandla kinnitamine aasa abil: aas paigutatakse 8mbluse
poolega vastu vos pealmist poolt, nii et assa Jja vodotsa
servad oleksid kohakuti ja kinnitatakse kahe tikkereaga nagu
ndidatud joonisel 163. Védots pannakse limber pandla telje ja
kinnitatakse assa alt. Odside asukohad mérgitakse trafareti
jérgi ning liilakse sisse spetsiaalse seadeldisega.

Pannalt asendava aasaga vod kinnis vt. jooniselt 164,
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V UITUESUGUSTE VOLTIDE TOUTLEMINE

1. Sisevoltide tddtlemine

Sisevoltide lilesandeks on toote kujundamine inimkehale
ja moekohasele siluetile vastavaks, Sisevoldid v8ivad esi-
neda peaaegu k8ikides toote pbhidetailides, Olenevalt mude-
list v8ivad nad olla sligavanad v8i madalamed. Sisevoldid
v8ivad olla libildigatud ja 1&bilbdikamata., Vastavalt asuko-
nale nimetame volte 8la-, kiilje-, rinne-, puusa-, selja-,
seljabla~, kaelakaare-, varrukaskaare- ja kiilinarnuki voldiks.
Sisevcldid v8ivad 1l8ppeda teravikuga iihes v8i m8lemas otsas.
lhes otsas teravikuga l8ppevad sisevoldid v8ivad iile ninna
pehmesse volti. Sisevoltide méarkimine vt. 1k, 11,

Lébildizatud ihes otsas teravikuga l8ppevate sisevol-
tide fmblemist elustatakse lahtiselt l8ikeservalt 8mblusva-
ru laiusega 0,7 = 1,0 cm, Enne voldi 18ppu 8mblusvaru kit-
sendatakse sujuvalt ja l8petatakse 1 - 1,5 em allpool lébi-
18ike 1l8ppu jaddgitult. Juhul, kui sisevoldis on vajalik tih-
te riidekihti kahandada, Smmeldakse nii, et kshandatav kiht
oleks all (vastu masina hammastikku). Paarisvoltidel alus-
tatakse sel puhul iihel detailil voldi 8mblemist lahtiselt
18ikeservalt ja teisel detailil teraviku poolt.

Kahes otsas teravikuga l&ppeva voldi 8mblemisel alus-
tatakse dmblemist {ihest voldi teravikust jidgitu Smblusva-
ruga, voldi keskkoha v8i vastasmdrkide suunas Smblusvaru
laiendatakse sujuvalt 0,7 - 1,0 can-ni ning sealt alates kit-
sendatakse ning lbpetatakse jillegi 1,0 - 1,5 cm vdljaspool
sisselbike 18ppu jddgitult (joon. 70).

Sisevoldid v8ivad olla iihele poole maha tikitud v8i
lahti tikitud. Uhele poole mahatikitud voldi &mblusvaru pod-
ratakse ettendhtud suunas ja volt tikitakse msha paremalt
poolt. Tikkerea kaugus voldi iihendus8mblusest 0,1 - 0,2 cm.
Lahkutikitud voltide 8mblusvarud pressitakse eelnevalt lah-
ku ja tikitakse maha kahelt poolt 8mblusjoont (joon. 71).
Libildikamata sisevoldid Smmeldakse kokku kriidijoone Jjér-
gi (joon. 72). Vastavalt materjali ja voldi iseloomule vdi-
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vad voldid olla médrgitud l8ikeserval kahe 0,5 cm siigavuse
tdkkega ja voldi teravik kas naaskliga v8i kriidiga. Olene-
valt mudelist v8ivad lébil8ikamata sisevoldid olla to66del-
dud ribaga. Riba vbib olla p8hi- v8i mbnest muust sama pak-
susega riidest., Riba paigutatakse 8mblusjoone alla nagu
joon. 73 ndéha ja 8mmeldakse nagu tavaliselt.

Uhes otsas pehme voldina léppevad sisevoldid 8mmeldak-
se nagu tavalised, kuid 8mblus lépetatakse vastasmérgi ko-
hal kahekordse kinnituspistereaga (joon. 72).

Lahtised sisevoldid (kasutatakse harilikult passega v&i
vookohalt 1dbil8igatud selgade puhul):

a) voldid v8ib 8mmelda universaaldmblusmasinaga risti-
suunaliselt voldiga 8mblusvaru osas (ndit. jé&db passe, p8b-
na v8i vod alla);

b) voldid v8ib trasgeldada traageldusmasinal samubti kui
universaal8mblusmasinal, Pirast voltide pressimist paiguta-—
takse detaili pahemale poole puuvillane riba (riba veab
ulatuma kiiljebmblusesse). Riba kinnitatakse voltide kiilge
pikeerimismasinal (joon. 75).

Libil8igatud sisevoldid pressitakse nagu ndidatud joon.
70. Pressimisel tuleb eriti jidlgida, et ka voldi liébil8iget
iiletav ots 1-1,5 cm ulatuses tiiiesti lahku pressitekse, Lé-
bildikamata, ribsga 8mmeldud sisevoltidel pressitakse riba
iihele poole ja volt teisele poole (joon. 73),paremalt poolt
vaadatuna on Smbluse pilt tdiesti analoogiline libildigatud
sisevoldiga.

Voodriga toodete sisevoltide teravikkudele pannakse
pressimisel liimiriide tiikike, mis kinnitab voldi otsa,vil-
tides ka hilisemat deformeerumist. L&tvus voldi otstel tu-
leb tdielikult sisse pressida.,

K8ik teised sisevoldid pressitakse kas lahku v8i iihe-
le poole, vastavalt nende iseloomule,

Pebmete voltidena l8ppevad sisevoldid pressitakse lah-
ku v8i iihele poole ainult kokkuBmmeldud osas.



2. Voltide tootlemine

Vastavalt valitsevale moejoonele kasutatakse toodete
detailides rohkem v8i vihem mitmesuguseid volte.Voldid v8i-
vad olla ainult kaunistava iseloomuga, v8i ka praktilist
laadi (toote avardamiseks, mugavaks muutmiseks).Voldid v8i-
vad olla: 8mmeldud, osaliselt 8mmeldud, pealttikitud vol-
did jne. Ommeldud voldid on ainult kaunistavad. Osaliselt
8mmeldud ja 8mblemata voldid v8ivad olla pehmed (pressima-
ta) v8i pressitud.

Voltide liikide j&rgi nimetatakse neid néoér-,ithepool=-
seks, lapp-, vastand-, laht- ja lehvikvoldiks,

Kanga sdastlikuma kasutamise eesmidrgil v8ib teha vol-
tide siigavustesse detaile iihendavaid 8mblusi. Selliseid
volte nimetame detaile iihendatavateks voltideks (ndit. de-
taile iihendatav vastandvolt jne.).

Vooderdatud pintsakute, jakkide ja teiste seda tiilipi
toodete 8la ja selja detaili t66deldud iihepoolsed v8i vas-
tandvoldid kinnitatakse 8hukese puuvillase riide abil sel-
leks, et volditud tooted sédilitaksid kandmisel oma vormi.
Peale voltide traageldamist, 8mblemist ja pressimist pai-
gutatakse detaili vasakule poole vaheriie ja kinnitatakse
salapiste masinal voldi sisemise murdejoone kiilge.Uhen-
datavate voltide puhul kinnitatakse vaheriie iihendus8mblu-
se Smblusvaru kiilge.

Uhe v8i kahe 8mblusjoonega Smmeldud voltidega detai-
1il1, kui voldi harjad langevad kiilje léikeserva suunas,
tihendatakse vaheriie universaal8mblusmasinal koos voldi
$mblemisega (joon., 80).

Mitmesuguseid moekohaselt konstrueeritud ja pealtti-
kitud detaile v8ib iihendada imiteerides vastavat volti
(ndit. figuurselt lébil8igatud kolmeosalise selja puhul).
Initeeriva voldina pealepandava detaili 1l8ikeservad traa-
geldatakse traageldusmasinal tagasi ja pressitakse,

Juhul kui detaili l8ikeserv omab terawvnurkseid ja kaar-
jaid jooni, tdddeldakse detaili l8ikeserva lisad enne traa-
geldamist,



Kuna iiler8ivastel kasutatavate voltide nimetused,nende
médrkimine ja 8mblemine on viga sarnane kergete toodete vol-
tide tddtlemisega, scovitame tutvuda selle 1l8iguga 8pikus
E. Gorelov jt. "Naiste ja laste kergete r8ivaste 8mblemise
tehnoloogia™, Tallinn, 1963, 1lk. 179-188. Siin aga vaatleme
m8ningaid iiler8ivaste voltide td6tlemise erinevusi,

Figuurse detaili teravnurgad tdodeldakse nagu joon.84,
kaarjate l8ikeservade dmblusvarud venitatakse voldi lisa
ulatuses vdlja. Ommeldud teravnurgsd podratakse vilja, de-
taili serv trasgeldatakse kriidijoone jérgl tagasi ning pres-
sitakse maha.

Detaili tegasipidratud l8ikeservale paigutatakse 0,3 -
O,4 cm laiune liimikile riba, Liimikile pesb paiknema serva
murdejoonest nii kaugel, et véline kaunistus-tikkerida kul-
geks sellest serva poolt (joon. 84)., T68deldud detail pai-
gutatakse kriidijoone v8i vastasmérkide abil alumisele de-
tailile ja lihendatakse sellega pressimise teel, Pealttikki-
mine toimub vastavalt moele, Pealttikkimisel kasutatakse
piirajat.

Liimikile puudumisel paigutatakse pealmine detail krii-
dijoone jidrgi alumisele detailile ja traageldatakse traa-
geldusmasinal.

Pérast pealttikkimist trasgelniidid k8rvaldatakse ja
volt pressitakse.

3. Reljeefsed 8mblused, sissel8iked
Ja kaunistustikkeread

Toote detailide kaunistamiseks kasutatakse ssgeli rel-
jeefseid 8mblusi, kaunistuskandiga 8mblusi, kaunistustikke-
ridu ja paelkaunistusi.

Reljeefsed 8mblused v8ivad olla voldina toote paremalt
v8i pahemalt poolt Smmeldud. Paremalt poolt 8mmeldes saame
voldile sarnaneva 8mbluse, pahemalt poolt Smmeldes aga moo-
dustub materjali paremale poolele lihtiihendus8mblusena néiv
8mblusjoon, Paremalt poolt Smmeldavate reljeefsete Smbluste

23



jooned médrgitakse abilekaall jargl detaill paremale poolele
iihe v8i kahe joonega (8mblusjoon ja voldiharja joon), Om=-
meldakse vastavalt kas piiraja jargi v8i voldiharja mddda
ja pressitakse volt vastavalt moele iihele poole maha v8i
pisti (joon, 85). Pahemalt poolt 8mmeldavad reljeefsed 8mb-
lused tikitakse efektli saavutamiseks veelkordselt paremalt
poolt kaunistustikkereaga.

Noériga reljeef8mblused 8mmeldakse detaili paremalt
poolt kriidijoone jérgi. Detaili vasakule poole paigutatak-
se 8Smblusjoone alla riideriba ja dmblemisel juhitakse ndor
pealismaterjali ja selle vahele, Ommeldakse paspuaalpress—
tallaga, mis painutab pealmise riidekihi {imber ndééri (joon.
85).

Nodriga reljeef8mblusi v8ib 8mmelda selleks kohandatud
kahenBelalistel masinatel, ndit. Diirkopp kl., 249-2 (masina-
n8elte vahe on reguleeritav 0,08 - 0,8 cm piirides).

Kaunistuskandiga 8mblusi kasutatakse nii vormi- kui ka
tsiviilr8ivaste detailide iihendusémblustena. Kandi materja=-
lina kasutatakse p8himaterjali, eri-virvitooniga pbhimater-—
jali, kalevit, kunstnahka jne.

Omblemise metoodika on kdsitletud programmi I osas.
(Vaata tdiendavalt 8pikust E. Gorelov jt. "Naiste ja laste
kergete r8ivaste 8mblemise tehnoloogia™, Tallinn 1963, 1lk.
139-142, "Kandiga 8mblus".)

Kaunistustikkeread v8ivad esineda kcos {ihendus®mblus-
tega ja eraldi. Nagu eespool mérgitud, v8ib neid teostada
spetsiaalsete efektniitide ja siididega. Detaile kaunista=~
vate tikkeridade efekti esilet8stmiseks paigutatakse tikki-
mise alla p8himaterjalist v8i sellega iihepaksusest kangast
riba. Kriiditakse abilekaali jargi detaili paremale poolele
esimese tikkerea joon ja tikitakse suunava presstalla véi
piiraja abil nagu nédidatud joon., 88. Sirgete ja paarisarvu-
liste tikkeridade puhul v8ime kasutada kahen8elalist masi-
nat,

Sutaf8Bpaela kasutatakse kaunistusena peamiselt laste-
r8ivaste juures.
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SutaB8pael 8mmeldakse detaili paremale poolele mérgi-
tud joone jérgi. Ommeldakse spetsiaalse sutaS8presstallaga
varustatud masinaga.

Sissel8iked v8ivad paikneda toote mitmesugustes detai-
lides, nagu seljal, h8lmal, varrukatel jne., Nendes detaili-
des asetsevad sissel8iked v8ivad asendada sisevolte.

Sissel8iked vbivad olla sirgeldikelised, kaarjad v8i
nurksed. Sissel8igete iiks 18ikeservadest vdib olla kroogi-
tav v8i omada pehmeid volte.

SisselBikeid iihendatakse olenevalt moest ja konstrukt-
sioonist kas lihtiihendus-, kapp- v8i pealistus8mblusega.

Kroogitava servaga sissel8ikele Smmeldakse kahe piste-
regga krookniit. Krooked korrastatakse nii, et kroogitava
detaili serv oleks v8rdse pikkusega krookimata l8ikeservaga.
Sissel8ike l8ikeserva v8ime krookida iihe~ ja kahen8elalisel
universaal8mblusmasinal kasutades spetsiaalset Xkrookimis-
presstalda.

Nii lihendus8mblusega kui ka pealistus8mblusega iihenda=-
misel trasgeldatakse eelnevalt sissel8ike servad kokku.Traa-
geldatakse kroogitud ‘detaili poolt 1 - 1,5 cm pikkuste eel-
pistetega, korrastades krooked., Sissel8iked iihendatakse 0,7-
1,0 cm laiuse 8mblusvaruga. Omblus 1l8petatakse 1 - 1,5 cm
tile sissel8ike 18ppu jédgitult (joon. 90).

Juhul, kui pealttikkimise laius on 8mblusvaru laiusest
suurem, thendatakse sisselBike servad l8ikeserva poolt.Omb-
luse alla paigutatakse p8himaterjaliga iihepaksune riba,

Ohukestel ja keskmise paksusega riietel v8ib kroogitud
sissel8ikeid iihendada eelneva krookimiseta, kui kasutatakse
spetsiaalseid, alumist riidekihti krookivaid masinaid ("Tex-
tima" kl. 8332/213 jte).

Selja-, h8lma-, varrukate ja teiste detailide osad pai-
gutatakse paremate pooltega vastamisi ja lihendatakse uni-
versaal8mblusmasinal, jdlgides vastasmérkide kohtumist,Omb-
lemisel kasutatakse piirajat v8i suunaga presstalda, Juhul,
kui 8mblemisel on vajalik iihte 18ikeserva kahandada, 8mb-
leme kahandusete l8ikeserva poolt. KappSmblusega iilhendami-
sel 8mbleme kapitud detaili poolt.,
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Nurksete 8mblustega iihendamisel Smbleme sisenurgaga de-
taili poolt ettendhtud 8mblusvaru laiusega. Nurga kohal
j8#b pisterida C,1 cm kaugusele nurga sissel8ikest (joon.92).
Omblusvarud pressitakse lahku v8i sisenurga poole. Lahkupres-
simisel 18igatakse sisenurga 8mblusvaru viéhemaks,

Paksematest villastest riietest toodetel v8id kapp8mb-
luste jt. kaunistus8mbluste alla paigutada erivirvilist kuid
sama paksust riidest riba (materjali dkonoomsema kasutamise
eesmédrgil). Riba iihendatakse l8ikeservaga siksakimasinal
#dirimis8mblusega. Riba v8ime kasutada hiljem voodriga kaeta-—
vates kohtades.

Pealistus8mblust kasutatakse iiler8ivastel passede, tas—
kute ja teiste detailide v8i nende osade iihendamiseks, P8hi-
naterjali detailide iihendamiseks kasutatakse pddratud ddrega
pealistus8mblust.

Detailide v8i nende osade iihendamisel pddratakseé Smmel-
dava osa 18ikeserv pahemale poole, detail v8i selle osa pai-
gutatakse vastasmirkide v8i kriidijoone jérgi alumisele de=-
teilile ja iinendatakse peslttikkimisega, jélgides vastasmir-
kide iihtimist. Kasutatakse piirajat, Omblemine v8idb toimuda
serva tagasipoorava presstalla kasutamisega.

Figuursete ja keerukate pealistus8mbluste puhul tras-
‘geldatakse need eelnevalt kokku., Traageldatakse kas késitsi
v8i masinal, Detailide paremad pooled paigutatakse vastamisi
Jja traageldamine toimub detaili murdejoont mddda.

Katte- ja kahekordset 8mblust kasutatakse voodrita lile-
r8ivaste puhul ja voodriga katmata kohtades, nidit. piikste
kiil jetaskud., (Vt. E. Gorelov jt. "Naiste ja laste kergete
r8ivaste 8mblemise tehnoloogia™, Tallinn 1963, 1k, 137-138).
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VI. SELGADE JA HOIMADE ESIALGNE TO()TIMNE1

1. Selgade tootlemine

Tegumoelt ja tdotlemise viisilt jagunevad seljad liht-
sateks ja keerulisteks.

Lihtsateks selgadeks nimetatakse iihest v8i kahest osast
(kesk8mblusega) selgasid, mis ei oma keerukaid sissel8ikeid
v8i teisi kaunistusi,

Uhest osast selja toGtlemine., Ole siseveldid iihendatak-
se ja pressitakse., Vajaliku vormi andmiseks pahnakse selg
piki keskjoont kokku, paremad pooled vastamisi, 1l8ikeservad
kohendatakse kohakuti ja selg pressitakse., Vormipressimise
iseloom s8ltub selja kujust.

Seljad paigutatakse pressimislauale kiiljel8ikeservaga
enda poole ja kaelakaare l8ikeservaga vasaku kide poole, Sis-
sepressimine teostatakse abaluu tasemel kieaugukaare ja sel-
ja keskjoone poolt. Selleks t8stetakse abaluu kohalt selg
vasaku kdega laualt natukene iiles, moodustades kdeaugukaa—
re l8ikeserval ja keskjoonel lainelise pinna, mis pressitak-
se sisse, Sissepressimist korratakse alumise poole poolt,
poédrates selle eslnevalt iilespoole, Liibuvate v8i poolliibu-
vate toodete seljad venitatakse vilja kiilje 18ikeservadel
védjoone tasemel., Kui selg on 8lal8ikeservadel sisevoltide-
ta, pressitakse ka 8lal8ikeservadel kshandus sisse (vasta-
valt konstruktsioconile on selja 8la 18ikeserv h8lma 81al8i-
keservast 1 - 1,5 cm pikem). Uheaegselt selja vormipressimi-
sega v8ib paigutada kieaugukaare l8ikeservale liimipidepaela.
Parast selja vormipressimist pressitakse vdlja murdejoon.

Kesk8mblusega seljad. Selja kesk8mblus iihendatakse liht-
iihendusfmblusega v8i kapp8mblusega. Mustriliste riiete pubul.
tuleb jédlgida mustri ihtimist (vastavalt tehnilistele nSue-
tele). Omblemist alustatakse harilikult kaelakaasre 18ikeser-

T Kdesoleves 18igus ei kiisitleta selgade ja h8lmade si-
sevoltide, sissel8igete ja kaunistusdmbluste tootlemist, ku-
na see on antud eelnevas l8igus.
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va poolt, jédlgides, et masin ei kahandaks alumist riiet;.1

Omblemisel kasutatakse piirajat.

Selg pressitakse vormi, Omblusvarud pressitakse lahku
v8i enne lahku ja siis iihele poole (kappSmbluse puhul).Sel-
ja vormipressimiseks v8ib kasutada kas osaliselt v8i tdies
ulatuses vastava padjakujuga mehaanilist pressi, Lihtiihen-
dus8mbluse lahkupressimine v8ib toimuda mehaanilisel pres—
sil kas vahetult pérast vormi pressimist v8i alles pérast
kiil jeSmbluste ihendemist., Selleks kasutatakse kolmepadja~
list pressi. Kapp8mbluse 8mblusvarud pressitakse triik-
ravaga kergelt lahku ja siis pressil iihele poole maha.

Mitmesuguste 8hemate materjalide puhul v8ib selja kesk-
8mbluse maha kappida eelneva trasgeldamiseta.

Léhikuga selgade todtlemine. Lhikud selgade keskSmb-
lustes vi kﬁl;jeémblustes omavad nii moekohast kui ka
praktilist téhtsust. L8hikutega mantlid ja pintsakud on
k8ndimisel ja istumisel mugavamad. L8hikuid v8id valmista-
da nii 8mblemis~ kui ka liimimismenetlusel, L8hikute val-
mistamiseks liimimismenetlusel on Ukraina 8mblustddstuse
poolt konstrueeritud ja kasutusele v8etud podlautomaatpress
PS.

Vooderdatud toodete seljalBhiku tdotlemine:

a) Omblemismenetlusel. L&8hiku valmistamiseks on m8le-
matele seljapooltele jéetud juurdel8ikamisel lisa, Tdien-~
davalt kasutatakse 1l8hiku valmistamisel puuvillast v8i va=~
helinasest kante riba ja pidepaela.

Parempoolsele detaili lisale kantakse lekasli véi
joonlaua abil (pahemale poole) 1l8ikeservast 1,5 - 2 cm kau-
gusele kriidijoon. Eriidijoonest 18ikeserva poole paiguta-
takse vsheriie (servaga vastu kriidijoont ja alldérega vas—
tu allddre murdejoont) ja 8mmeldakse see koos pidepaelaga
18hiku lisa kilge. Pidepaelsga kshandatakse 18ikservsa 0,7-
1,5 cm v8rra (kshanduse médir s8ltub 18hiku pikkusest ja ka-
sutatavast materjalist)., Tikkerea kaugus kriidijoonest 0,5-

' Seljafmbluse kui pika émbluse iihendamiseks on 8oo-

vitav kasutada masinaid krookevaba Ombluseﬁa. ndit, kl. 697
"Pextima™ kl. 8332/415, "Diirkopp" kl. 205-13 jt.
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- 0,7 cm. Lbikeserv murtakse kriidijoone jargi pahemale poo-
le ja 8mmeldakse mbédda eelmist tikkerida., Tikkerida 1l8peta-
takse allddirest 8 - 10 cm kfrgemal, et oleks v8imalik 18hiku
alumist nurka 8mmelda pédrdémblusega.

Pshema 18hikupoole murdejooneks on selja kesk8mbluse
pikendusjoon. L8hiku lisa pahemale poole paigutatakse vahe=-
riide riba l8ikeservadega vastu selja kesk8mbluse pikendus-
joont ja allédres vastu murdejoont. Ribale paigutatakse pi-
depael ja Bmmeldakse murdejoonest 0,5 - 0,7 cm kauguselt,Pi~
depaelaga hoitakse kokku nagu alumist pooltki,. Tikkerida

" 18petatakse 2 -~ 3 cm iilevalpool alliddre murdejoont (joon.
104). Léhiku serv traageldatakse v8i pressitekse pahemale
poole ja tikitakse pealt vastavalt moele., Alumise nurga tGot-
lemiseks l8petatakse tikkerida 12 - 15 cm all#direst kérgemal.
Lahkupressitud seljafmbluse puhul tiékestatakse lilemise 18hi~-
kunurga juures 8mblusvaru ja kinnitatakse nurka 2 - 3 tikke-
reaga paremalt poolt, Kinnitustikkerea pikkus cn 2,5 =3,5 cm
Kaldenurk selja kesk8mbluse suhtes on ca 60°, L8hik pressi-
takse pressil.

L8hiku alumised nurgad toodeldakse poord8mblusega. Lb-
hikulisa ja toote parem pool paigutatakse vastamisi ning 8m=-
meldakse allddre murdejoonelt labi. Léhikulisa 8mblusvaru
18igatakse 0,4 = 0,5 cm laiuseks ja nurga 8mblusvaru 0,2 =
0,3 cm. Léhikunurk pddratekse vidlja. Nurga 8mblemisel tuleb
jélgida, et 1lisa ei jéd&dks pbhidetaili suhtes 18dvaks, vaid
oleks pigem kergelt pingul. Vastasel juhul hoidub l18hikuot
{iles. ‘

Markus., LShiku pealmise ja alumise poole tugevdusriba
vdlimised 1l8ikeservad v8ib kinnitada paksemate materjalide
puhul pealismaterjall kiilge salapistemasinal v8i kdsitsi iile~
dire v8i sedpistetega.

b) L8hiku t5otlemine liimimismenetlusel. Pahempoolse
seljadetaili 18hikulisale paigutatakse liimikile riba nagu
ndidatud joonisel 103. Kileriba kaugus l1l8ikeservast on 1,5 -
2 cm. Tugevdusribade vdlisservadele paigutatakse samutiO,5cn
laiused liimikile ribad (joon. 103). Tugevdusribad iihenda-
tekse lisadega koos pidepaelaga nagu celmise variandi puhul.



Juhul, kul kasutatakse ka liimipidepaela, paigutatakse
liimikileribad tugevdusribade m8lematele 1l8ikeservadele,
kuid materjali vastaspooltele., Lbhiku edasine tddtlemine on
analoogiline eelmise variandiga (joon. 104).

voodrita v8i poolestsaadik vooderdatud villaste toode-
te 18hikute td56tlemise pBhiline erinevus seisneb selles,et
selja kesk8mbluse ja 18hikulisade 1l8ikeservad kanditakse
ning 18hiku alumisele poolele ei panda tugevdusriba (joon.
105).

Poolvoodriga toodetel kasutatakse kantimismaterjali-
na harilikult voodririba, voodrita toodetel v8ib  kasutada
pbhimaterjaliga iihes vdrvitoonis spetsiaalset kandipaela.
Puuvillastest ja kummeeritud riidest toodetel el  kasutata
kantimist. Puuvillaste ja teiste hargnevate materjalide 18i-
keservad tdodeldakse &drestusmasinal,

Vilma- ja tolmumantlite 18nikube to6tlemist vt, joonis-
telt 106, 107,

Pagsedega selgade ja hblmade tédtliemine. Pessedega val-
mistame nii naiste, meeste kui ka laste tcodete selg ™ ja
h8lmu. Vastavalt tegumoele v8ib passega t56delda ainult sel-
ga v8i hélmu, sagedasti aga ka m8lemaid, Eriti laialdaselt
kasutatakse passesid laste r8ivaste valmistamisel,

Passed v8ivad olla sirgelbikelised, cvaalsed, nurksed
v8i figuursed. Passe efekti esiletoomiseks Hirestatakse nad
Sup,edastl eriviarvilisest riidest kandiga. Sportlikku tiiiipl
Ja sportliku tegumoega toodetel kasutatakse ka kunstnahkset
kanti., Passega iihendamisel v8ib p8hidetail olla sile, kroo-~
gitud v8i volditud.

Passede tihendamine pbhidetailiga v0ib toimuda liht-
ithendus—-, kapp- v8i palistus8mblusega. Viimasel juhul iihen-
datekse 8mblus sagell osaliselt liimimismeetodi kasutamise.x
Bae

Sileda pbhidetailiga passeiihendamisel (joon. 119) ase-
tatakse passe ja pShidetail paremate pooltega vastamisi,so-
bitatakse l8ikeddred ja vastasmérgid kohakuti ning Smmeldak-
se passe poolt piirajaga presstalla v8i juhtjoonlaua abil.
Ksarja passe ilihendamisel kasutatakse iiheaegselt pidepaela.
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Pidepael paigutatakse 8mblusvaru poole nii, et iihendus8mblu-
se tikkerida kulgeks selle servast 0,1 - 0,2 cm kauguselt.

Kroogitud p8hidetailiga passe iihendamiseks kroogitakse
eelnevalt pbhidetaili 18ikeserv universaal8mblusmasinal kahe
pikendatud ja 1l8dvenaatud pistelise tikkereaga (vt. kaunis-
tusbmblused). Korrastatakse krooked vastavalt passele ja bm-
meldakse kroogitud detaili poolt. Alumise materjalikihi kroo-
kimiseks seadistatud masina kl. 697 "Altenburg" kl. 8332/213
jte kasutamisel &mmeldakse passe poolt krookimata eelnevalt
p8hidetaili.

Sirge 1l8ikeservsga passe iihendusfmbluse 8mblusvarud pres-
sitakse lahku v8i passe poole, kaarja 1l8ikeservaga passel
tavaliselt passe poole (olenevalt tegumoest).

Passe iihendamine kappSmblusega on analoogiline eelmise-
le variandile., Pérast Smblusvarude pressimist soovitud suu-
nas kapitakse iihendus8mblus paremalt poolt vastavelt moele.
Juhul, kui ettendhtud pisterea laius on laiem kui seda v8i=-
maldab normaalse ihendus®mbluse 8mblusvaru, jédetakse p8hide-
taili poolt vastav lisa (vt. kapp8mblus) v8i  &diristatakse
siksakimasingl kiilge téiendav riba.

Passe iihendamine pecalistus8mblusega. Nii sirgete, kaar-
jate kui ka nurksete 1l8ikeservadega  passede iihendamiseks
v8ib kasutada pealistus8mblust kui k8ige lihtsamat.

Passe 18ikeserv traageldatakse kriidijoone jérgi tagasi
ja pressitskse maha v8i pressitakse vastaval servapressil
tagasi eelneva traageldamiseta. Tagasipodratud passe aér
paigutatakse p8hidetaili paremale poole mdrgitud joone v8i
vastasmérkide jérgi ja tikitekse paremalt poclt vastavalt
moele {joon. 120). Uhendamine toimub eelneva trasgeldamisega
v8i trasgeldamiseta.

Liimikile kasutamisel paigutatakse see vastaval masinal
(pérast serva tagasipressimist ja trasgelniitide k8rvalda-
mist) tagasipodratud l8ikeservale ja passe iihendatakse pbhi-
detailiga pressimise teel.

Nurksete passede puhul tulevad sise- ja vdlisnurgad eel-
nevalt t6ddelda nagu eespool ndidatud.

Voodrita toodetel v8ib vooderdada passeosa nagu ndida-
tud joonisel 120. Voodri parem .00l paigutatakse vastamisi

-
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pbhidetaili pahema poolega, passe paigutatakse pShidetaili-
le paremad pooled vastamisi ja 8mmeldakse lihtiihendus8mblu-
sega passe poolt, Pressimisel péératakse koos 8mblusvaru-
dega ka vooder passe poole ning traageldatakse paigale nii,
et pisterida kulgeb 8]a- ja kaelakaare 1l8ikeservast 6-7 cm
kauguselt (vt. joon. 120).

Figuursete ja nurksete passede puhul voodri alld&r ha-
rilikult palistatakse ja vooder traageldatakse passe alla
nii, et kataks passe iihendus8mbluse (voodri all#dr jaab lah~-
ti).

Lahtise servaga passesid on otstarbekas kasutada mit-
mesuguste 8hku mittelidbilaskvate materjalide puhul,kuna nad
socdustavad inimkeha poolt tekitavate higiaurude &raandmist,
vdltides seega ihu mérgumist. Passe voodrina, mis tthend a=~
takse antud juhul pbhidetailiga, kasutatakse puuvillast v8i
tehiskiududest urbset riiet.

Mittehargneva p8himaterjali puhul passevooder paiguta-
takse p8hidetailiga pahemate pooltega vastamisi ja lihenda-
takse voodri pcolt 0,7 - 1,0 cm laiuse 8mblusvaruga, vooder
péoratakse tagasi ja tikitakse maha, Tikkerea kaugus 0,1 -
0,2 cm murdejoonest. Hargnevatel materjalidel kanditakse pC—
hidetaili 18ikeserv voedri l8ikeservaga,.

Sirge v8i veidi kasarja passe l8ikeserva vbib to6delda
kas kinnise v8i lahtise servsga pealistusfmblusega (olene-
valt materjalist), nurkse v8i figuurse passe l8ikeserva aga
kandiribaga. Passe 1l8ikeserva kontuurjoonele vastavana 18i-
gatud kandiriba paigutatakse passe l8ikeservaga paremad poo-
led vastamisi ja iihendatakse O,4 - 0,5 cm laiuse pdord8&mb-
lusega. Nurkadest 1l8igatakse 8mblusvaru véhemaks, nurgad
podratakse vdlja ja passe allddr tikitakse paremalt poolt
vastavalt moele, Tikkimisel jdlgitakse, et passest moodus-
tuks 0,1 - 0,2 cm laiune kant, Hargnevatel materjalidel ti-
kitakse teine tikkerida pahemalt poolt, pédrates kandiriba
18ikeserva 0,5 - 0,7 cn tagasi. Passe paigutatakse vastas-
mirkide jirgi pShidetailile ja kinnitatakse nurkadest ning
kdeaugukaare l8ikeservade poolt 1,5 - 2 cm pikkuste kolme~
kordsete tikkeridadega. Kinnitustikkeread 8umeldakse kau-
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nistustikkeridade joonele. Sirgeservaline passe kinnitatakse
zamuti kdeaugukaare 18ikeservalt ja iihe v8i kshe kinnitus-
sikkereaga alladrelt., Vastavalt tegumoele v8ib passe alumine
18ikeserv jddda tdiesti lahtiseks,

Véojoonelt 1&bil8igatud selgade ja h8lmade  tddtlemine
(joon. 125, 126). Enne selja v8i h8lma alumise osa iihenda-
mist pihaosaga t6ddeldakse sisevoldid ja voldid ning teised
kaunistavad 8mblused.

Kui selja- ja h8lmadetailidest piha- v8i alumine osa on
kroogetega, siis tdddeldakse selja v8i h8lmadetailid analoo-
giliselt passe iihendamisega kroogitud p8hidetailiga.
Véojoone  ithendus8mblus  &mmeldakse universaslémblusma-
sinal kroogitud detaili poolt 8mblusvaru laiusega 1 cm.(Mee-
nutada kuidas kroogitud p8hidetailiga passe ithendatakse
spetsiaalselt krookimiseks seadistatud masinal.,) Omblusvaru
pressitakse lahku ja siis mudelil ettendhtud suunas,

Voodrita toodetel iihendatakse vddjoone l8ikeservad kapp-
v8i kattebmblusega. Katte8mblust kasutatakse siledate (vol-
tideta ja kroogeteta) detailide puhul.

Ohukese riide puhul i{ihendatakse selja v8i h8lma piha-
ja alumine osa 0,5 cm laiuse 8mblusvaruga, Omblemisel paigu—
tatakse pikisuunaliselt pooleksmurtud voodrimaterjalist riba
dmblusjoonele, nii et riba lahtised 1l8ikeservad ja 8mblusva-
ru 1l8ikeservad iihtiksid, Omblusvaru koos ribaga pressitakse
alumise v8i iilemise detaili poole., Riba lahtine 18ikeserv
podratakse 0,7 cm tagasi ja ilihendatakse p8hidetailiga. Om-
meldakse riba poolt, pisterea kaugus murdejoonest on 0,1 =~
0,2 cm.

Kummipaelaga selja tootlemine., Kriidijoone v8i vastas-
mérkide jérgil paigutatakse kummipaela alusriba seljadetaili
pahemale poole., Riba iithendatakse iihelt l8ikeservalt 0,7 cm
laiuse Smblusvaruga. Riba lahtine 18ikeserv pddratakse 0,7 cn
laiuselt pahemale poole, kummipael paigutatakse riba ja pb-
hidetaili vahele (tunnelisse) ning tagasipdératud 18ikeser—
valt Smmeldakse 0.1 cm kauguselt murdejoonest. Kum-
mipaela otsad kinnitatakse selja  kiil jel8ikeservade kiilge
universaal8mblusmasinal.,
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Voodriga toodetel vbime kummipaela alusriba iithendada
lahtiste l8ikeservadega, 8mmeldes l8ikeservast 0,5 cm kau-
guselt. Pisteridade vahe peab olema kummipaela laius =
pluss 0,2 - 0,3 cm,

2, Holmade esialgne t66tlemine

H8lmadetail v8ib koosneda iihest, kahest v6i kalmest
osast. Uheosaline h8lm v8ib omada sisevolte v8i m8ningal pu-
hul olla ilma sisevoltideta (meeste mantlitel). Liibuva too-

- te h8im v8ib omada piki- v6i p8ikisuunalisi sisevoive, rin-
na-, kaelakaare- v8i 8lasisevoldi. Poolliibuvad meeste too-
ted ainult kiiljesisevoldi v8i kiilje ja kaelakaaresisevoldi.
H8lmadetail v8ib olla kaheosaline eraldi 18igatud kiiljede-
tailiga (13@bilbige asendab kiiljesisevolti). Sellist konst-
ruktsiooni kasutatakse meeste pintsakute ja naiste lile~
rbivastel. H8lmadetail vdib olla ldbil8igatud pikisuunali-
selt 8la 1l8ikeservast alldidreni, kusjuures l8ige kulgeb iile
rinna k8rgeima koha (18bil8ige asendab 8la~ ja rinnavolti);
14bil8ige kulgeb kieaugukaarelt kaarjalt iile rinna k8rgeima
koha ja suundub alldareni (l#bildige asendab kideaugukaare
ja rinnasisevoldi).

Kolmeosalisel h8lmal v8ib olla, lisaks eelpool loetle-
tud lébilbigetele, 1dbildige vdojocnel, eraldil8igatud pas—

s€ jne °

H8lmade esialgset todtlemist alustatakse sisevoltids
ja 18bilBigete t6otlemisega, millele jargneb iiksikosade
iihendamine.

Sisevoltide tootlemine, sisselBigete todtlemine, de-
tailide iihendamine vt. eespool.



VII. TASKUTE TOOTLEMINE

1. SisselBigatud taskute t66tlemine

Sissel8igatud taskud jagunevad asukoha jargl - kiilje-
ja rinnataskud; suuna jédrgi - horiscntaalsed, vertikaalsed
ja keldu-; ava jidrgi - sirged ja figuursed;tdstlemise jér-
gi - liistuga, klapiga, kandiribadega kandiga v&i raami
toéodeldud ("nodpauktaskud").

Klapiga taskud v8ivad olla iihe v8i kahe kandiga., Kla-
piga tasku detailideks ons

p8himaterjalist - hélm, taskuklapp, kandiriba (iiks
vb8i kaks);

voodrimaterjalist - alumine riba, klapi vooders;

puuvillasest materjalist - taskup8hi, tugevdusribs.

Tasku to6tlemine koosneb keclmest osast:

1) klapi t6dtlemine;
2) taskup8hja tootlemine;
3) tasku montaaZ.

Taskuklapid v8ivad olla sirged v8i figuursed. Klapi
tootlemine (vt. eespool).

Taskup8hja tootlemine. Taskup8hja iihe otsa kiilge ihen-
datakse kandiriba. Kandiriba asetatakse taskup8hjale pare-
mate pooltega vastamisi ja lihendatakse 0,7 cm laiuse  Smb~
lusvaruga. Taskup8hja teise otsa kiilge lihendatakse alumine
riba. Alumine riba asetatakse pahema poolega taskup8hja pa=—
remale poolele, nii et nende iilemised 1l8ikeservad iihtuksid,
riba alumine l8ikeserv keeratakse sisse 0,7 cm ja tikitakse
taskup8hjale 0,1 - 0,2 cm kauguselt murdejoonest, Mbnikord
t6odeldakse parempoolsesse kiil jetaskusse sisetasku.

Abilekaali abil mérgitakse taskup8hjale sisetasku asu=
koht. Taskuplhja lilemisele Zddrele tehakse 8 cm laiune ja 4
cm siigavune védljal8ige. Viljal8ike alumistesse nurkadesse
tehakse 1,7 cm siligavused tdkked, Tdkete vahel podratakse
taskup8hi pahemale poole esimest korda 0,7 cm, teist korda
1 cm ja tikitakse murdejoonest 0,1 - 0,2 cm kauguselt (joon.
166). Valjal8ike alla pshemale poole asetatakse sisetasku-
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p8hi, jélgides, et iilemised 18ikservad oleksid kohakuti Ja
8mmeldakse mirgitud joonte jérgi kuni detaili iilemiste 18i~-
keservadeni, Tasku kandi otstes tehakse kinnituseks kahe-
kordne tikkerida. Viimane peab asetsema taskunurkadest 0,3

cm kaugusel, Tasku alumine riba asetatakse taslmpah;ja'pare-
male poole nii, et tema tagasikeeratud serva murdejoon aleks
vestamisi sisetasku ililemise dérega ja tikitakse murdejoo-
nest 0,1 - 0,2 cm kauguselt.

H8lma paremale poole mérgitakse tasku asukoht kolme
joonega: iiks horisontssine - taskuava 1l#bil8ikejoon, kaks
vertikaalset joont mirgivad tasku pikkust, Klapile mirgi-
takse voodri poole klapi 6mb1us;]oon. Tugevdusriba asetatak-
se h8lmale pshemale poole tasku asukohta nii, et tugevdus-
riba keskjoon iihtuks taskuava joonega. Tugevdusriba iiks ots
peab ulatuma iile kiilje l8ikeserva 0,8 - 1 cm, Tugevdusriba
kinnitatakse kas traageldusmasinal, késitsi traagelduspis-
tetega vbi liimimismeetodil.

Taskuklapp asetatakse h8lmale paremate pooltega vasta-
misi nii, et klapi 8mblusjoon iihtuks tasku asukoha joonega
ja klapi toodeldud #dédr on {ilalpool, Tuleb jédlgida, et klapi
nmuster iihtuks h8lma mustriga. Klapp iihendatakse mérgitud
joont médda, otsad kinnitatakse kahekordse tikkereaga. Kan-
diriba esetatakse samuti parema poolega vastu h8lma paremat
poolt nii, et kandiriba 18ikeserv oleks vastu klapi iihen-
dustikkerida ning tihendatakse 0,5 cm laiuse 8mblusvaruga.
Klapi ja kandiriba {ihendus8mblused peavad 1l8ppema té@pselt
ithel joonel, Kshe paralleelse tikkerea vahe on 0,6 -~ 0,8 cm.
Tikkeridade vshelt 18igatakse gisse taskuava, 0,8 - 1,0 cm
kanguselt tikkeridade otstest 18igatakse kaldu 0,1-0,15 ecm
kauguseni tikkeridadest (moodustuvad kolmnurgad). Uhendades
kandiriba noaga masinal, l8igatakse samasegselt sisse ka
taskuava.

Seejdrel viiakse taskup8hi koos kandiribsga pshemale
poole, 8mblusvarud vajutatakse lahku ja moodustatakse kan-
diribast 0,5 cm laiune kant, Kant kinnitatakse, tikkides li-
bi kandi tihendus8mbluse. See on np, "raami t66deldud" tasku
(8mblusvarud on lahku pressitud)(joon. 168.). Psksemate ma—
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terjalide puhul (n#it., mantlid) moodustatakse kandiribast kit-
sas 0,3 cm laiune kant, kusjuures Smblusvarud el jé& Lkandi
sisse., Seda nimetatakse "kandiga t58deldud™ taskuks (joon.
169).

Alumise ribaga taskup8hja ots vilakse iiles ja lihendatak~
se mddda klapi iihendusSmblust, jélgides, et taskupbhi ei ki-
suks viltu.

Taskup8hi 8mmeldakse 1ldbi kolmest kiiljest, kinnitades
samaaegselt kolmnurgad tasku otstes kahekordsete tikkeridade~
ga. Kolmnurkadest allpool viiakse tikkeread taskuotstest 0,7-
-1,0 cm v8rra laiemale, &mblusvaru laiuseks jddb 1 cm. Tasku-
ava otsad tugevdatakse paremalt poolt lukkudega  lukumasinal
(k1. 220 [I¥3). Tasku pressitakse paremalt poolt késitsi vdi
pressil,

EKui klapiga tasku toddeldakse kahe kandiribaga (joon.
170), siis médrgitakse ta asukoht nelja joonega, kusjuures ka-
he horisontaaljoone vahe v8rdub kandi neljakordse laiusega.
Ulemised kandiribad pressitakse pikuti pooleks (parem pool on
védljas), alumisel kandiribal pressitakse iiks serv pahemale
poole kandi laiuselt, 0,5 - 0,7 cm jdetakse Smblusvaruks.Klapp
asetatakse toddeldud taskup8hjale voodri alumise riba poole,
tilenised l8ikeservad kohakuti. Xlapile mérgitud joone  jéargi
asetatakse poolekspressitud kandiriba nii, et kandiriba 18i-
keservad oleksid kohakuti klapi l&ikeservadega ja Ommeldakse
kandi laiuselt l#bi. Niilid asetatakse kandiribad hblmale mé&r-
gitud joontele nii, et nende lahtised l8ikeservad oleksid
taskuava poole. Ulemine kandiriba bmmeldakse md6da kandiriba
ja klapi iihendusémblust, alumine kandiriba aga kandi laiuselt
murdejoonest eemal. L8igatakse taskuava, viiakse taskupbhjad
pahemale poole ja Smmeldakse iihest osast koosneva taskupbhja
puhul taskup8hja teine ots alumise kandiriba lahtise  1&ike-
serva kiilge. Edasi on té6tlemine analoogiline eelmisega.

Uhe kandiribaga tasku puhul vbib téddelda kanti ka jérg-
miselt: enne taskuava lahtildikamist pressitakse kandiriba
ihendusdmblusvaru tagasi, kaetakse kandiribaga ja tikitakse
18bi mddda kandiriba iihendusbdmblust moodustades nii kandi.
Siis alles lbigatakse taskuava.



Nogpauktasku (Jjoon. 178, 179) vdib olla toddeldud sir-
ge vbi figuurse avaga.

TaskupShjale Smmeldakse pShimaterjalist alumised ribad
ja kandiribad 0,7 cm laiuse Smblusvaruga. Omblusvarud suuna=-
takse taskup8hja poole. Kul taskud on vertikaalsed v8i viltu-
sed, 8mmeldakse alumised ribad ja kandiribad taskupbhja vidl-
jaldikesse v8i taskupbhja peale. Esimesel juhul tehakse tas-
kupbhja vdljaldike nurka 0,5 cm siigavune tike ja asetatakse
kandiriba v8i alumise riba lbikeserv taskupdhja vidljaldike
servaga kohakuti ning iihendatakse 0,7 cm laiuse Smblusvaruga.
Nurgas on 8mblusvaru 0,2 cm. Teisel juhul ribede sisemised
ja vdlised 18ikeservad direstatakse v8i keeratakse sisse 0,7
cm ja tikitekse siis ribad taskupbdhja peale 0,2 - 0,3 cm kau~
guselt servast,

Tasku mérgitakse nelja joonega. Holma pahemale poole
kinnitatakse tasku asukohta tugevdusriba. Vertikaalsete Jja
kaldussetsevate taskute tugevdusribade iilemised otsad peavad
ulatuna 2 cm pikkuselt vahelinase peale.

Ulemised vbi kiilgmised kandiribad murtakse pikuti poo-
leks, alumistel v8i eesmistel kandiribadel aga murtakse iiks
18ikeserv tagasi kandi laiuselt, 0,5 - 0,7 cn jdetakse Omb-
lusvaruks. Kandiribsd iihendatakse hdlmaga, asetades nad mur-
dejoonetga hdlmale margitud joontele ja Smmeldakse kandi
laiuselt taskuava ulatuses, otsad kinnitatakse. Paksemate ma-
terjalide ja samuti figuurse avaga taskute puhul kandiriba-
sid pocleks ei murta. Sel puhul mdrgitakse taskuava kolme
joonega (nsgu klapiga taskud). Kandiribad asetatakse hélmale
paremate pooltega vastamisi, 18ikeservad taskuava joonel vas-
takuti ja dmmeldakse 0,3 - O,4 cm laiuse Omblusvarudega. Ka-
ke paralleelse tikkerea vahe jéd&b 0,6 - 0,8 cm, Tikkeridade
vahelt lbigatakse sisse taskuava nsgu klapiga taskul.Alumist
vbi kiilgmist kandiriba vbib ilhendada ka noaga masinal. Tas-
kupbhi ja kandiribade l8ikeservad viiakse pahemale poole. Kui
iilhendatakse pooleks murdmata kamdiribad, siis Smblusvarud
pressitaikse lahku, moodustatakse kandiribadest kandid ja ti-
kitakse ldbi alumine kant m6dda kandi iihendusbmblust. Kandi-
ribal8ikeservad vdivad jédda ka iihele poole. Sel juhul tiki-

38



takse vastavalt tegumoele, Taskupbhja alumise ribaga ots
viiakse liles ja lihendatakse iiheaegselt lilemise kandi tikki-
misega. Pooleksmurtud kantidega tasku &mblemisel iihendataic-
se aga taskupdhja iilemine ots kandiriba iihendusdmblust mos-
da vasakult poolt (analoogiliselt klapiga taskule). Kinni-
tatakse kolmnurgad, moodustatakse taskupbhi, &mmeldakse lu-
kud taskuava otstesse ja pressitakse analoogiliselt klapiga
taskule.

Pintsaku liistuga rinnatasku (joon. 183-188, 194) de~
tailid: pbhimaterjalist - h&lm, liist, alumine riba;

voodrimaterjalist ~ liistuvooder;
puuvillasest materjalist - kaks taskupBhjapoolt,lii-
mivaberiie,

Uhe taskupbhja otsa kiilge 8umeldakse slumine riba 0,7
cm laiuse &ublusvaruga. Teisele taskup8hjale asetatakse liis-
tu vooder nii, et voodri ulemine l4ikeserv oleks 0,7 cm iile
taskupdhja. Voodri alumine 18ikeserv keeratakse bagasi 0,7
cm ja tikitakse 0,2 cm kauguselt murdejoonest, Liist ja voo-
der asetatakse paremate pooltega vastamisi, kchakuti  lile-
niste l8ikeservadega ja lihendatakse iilemist #irt msdda 0,5
cm laiuse Smblusvaruga liistu pikkuselt. Omblemata jédp
liis%u otstest 0,7 - 1,0 cm ulatuses. Liistuotsad mérgil-
takse abilekaali jargi. Pahemalt poolt liimitakse 1liistule
iiimiga kaetud vaheriide, fliseliinist vb6i kalingurist tu-
gevdusriba nii, et tugevdusriba ililemine l8ikeserv oleks
0,3-0,4 cm allpool tikkerida, ctsad on mdrgitud liistu ots-
test 0,1 cm seespool, Liistuotsad pressitakse pahemale poo-
le mé&rgitud joonte jdrgi. Omblusvarud liistu teravas nurgas
léigatakse véiksemaks, liistu uUlemine serv pressitakse ta-
gasi vaheriide &dire jargi, moodustades liistust 0,2 cm laiu-
se kandi. Kandi kinnitamiseks kapitakse liistu lilemine &&r
14bi, tepitakse kdsitsi salaspistetega vbi kasutatakse lii-~
mimismeetodit. Viimasel juhul kantakse liistule pahemale poo-
le 0,3-0,4 cm kaugusele tikkereast liimikileriba.

Liistule mérgitakse ilihendusjoon. Selleks asetatakse
abilekaal liistu voodrile nii, et lekaali iilemine 1dikeserv
thtiks liistu llemise &iregsa. Keeratakse vocder umber le-
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kaali ja mérgitakse liistu pahemale poole tema laiusjoon.
Vooder liistu otstes l8igatakse &dra liistu laiuselt, pikku-
ses aga kummaski otsas 0,2 cm liistust liihemaks.

Rinnatasku mérgitakse vasakule h8lmale kolme joonega.
Mustriliste materjalide puhul sobitatakse liistu muster hél-
maga. Liist asetatakse parema poolega hblmaga mérgitud joo-
nele, t6odeldud &ddrega allpool., Jédlgides mustri lihtimist ja
lilkkates voodri eemale, Smmeldakse mddda liistu iihendusjoont.
Liistu Smblusvarud tékestatakse tagasipressitud otste juu-
res kuni 0,17 cm kaugusele tikkeridadest.

Tiéketevahelises osas keeratakse Smblusvarud liistu poo-
le, kaetakse nad taskupbhja ja liistu voodriga ning Smmel-
dakse liistu iihendusSmbluse ldhedalt vooder ja taskup8hi
hélma kiilge. Omblemise ajal hoitakse voodrit veidi pingul.
Liistuvoodri iihendusfmbluse vastu asetatakse alumine riba
parema poolega vastu h8lma. Alumine riba iihendatakse h8lma-
ga 0,7 cm laiuse Smblusvaruga. Liistu iihendusémblusest jé#b
tikkerida 0,8 - 1,0 cm kaugusele, Alumine riba {ihendusémb-
lus on liistu iihendus8nblusest 0,5 cm liihem eesserva pool,
kdeaugukaare pool 0,2 cm., Alumise riba v8ib ithendada ka
noaga masinal,

Taskuava l8igatakse sisse nagu kiil jetaskutelgi. Tasku-
p8hi viiakse pahemale poole, pressitakse lahku alumise riba
iihendus8mblus, liist korrastatakse, jdlgides mustrit ja traa-
geldatakse kohale aedpistetega liistu keskelt v8i liimitak-
se pressimise teel. Viimasel juhul on liistu otstele kantud
liimikile.

Liistu otsad korrastatakse ja OSmmeldakse hblma  kiilge
kahe pistereaga. Liistu otste vdlisddr kinnitatakse pare-
malt poolt 0,2 - 0,3 cm pikkuste salapistetega, liistu nur-
gas tehskse 3--4 kinnituspistet ja kinnitatakse ka ililemine
dér 0,2-0,3 cm pikkuselt, Teine pisterida 8mmeldakse pare-
malt poolt 0,4-0,5 cm kauguselt paralleelselt liistu otste-
le teppimispistetega v8i pahemalt poolt salapistetega.

Kui tegumocd ndeb ette, vbivad liistud olla kinnitatud
ka universaal®mblusmasinal. Taskupbhjad Smmeldakse 1,0 cm
laiuse Smblusvaruga. Taskud pressitakse pressil v8i kdsitsi
pahemalt ja paremalt poolt ldbi niiske lapi,
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Liistu v8ib valmistada aparsadil Ol kasutades liimi-
pulbrit, Liistu otsad ja iilemine &ir ning voodri  iilemine
#dir keeratskse sisse 8abloonide abil 0,6 - 0,7 cm laiuselt.
Pressitakse korraga 2 detaili. Tagasipressitud 1liistu ser=
vadele puistatakse liimipulbrit, vooder sobitatakse liistu-
ga, jéttes liistust 0,2 -~ 0,3 cm lsiuse kandi ja ithendatak-
se pressimise teel., Vooder liistu otstes l8igatakse liis-
tust 0,2 - 0,3 cm liihemaks kogu liistu lajuses,

Liistuga kiiljetaskud. Liistu v8ib t66delda kas liimi-
mismeetodil aparaadil v8i universasl8mblusmasinal. Ommelda-
vad liistud valmistatakse kas voodriga vbl kahekordsest pb-
himaterjalist,

Ohukesest villasest materjalist tootele valmistatakse
liistud vaheriidega, milleks v8ib olla fliseliin, puuvilla-
ne veheriie (ndit. kalingur) v&i liimiriie. Liimivaheriie
kinnitatakse liistu pahemale poole pressimise teel., Kalin-
lingurist v8i fliseliinist vaheriidele kantakse eelnevalt
liimikileriba ja siis iihendatakse vsheriie liistuga samuti
pressimise teel v8i traageldamismasinal traageldades piki
vaheriide keskjcont, Liist iihendatakse voodrigs analoogili-
selt kiapi iihendamisele vocdriga. Teravate nurkadega liis-
tudel iihendatakse algul voodrigs liistu vdlisair, seejérel
otsad., Otste iihendamiseks mérgitakse liistu voodrile pahe-
malt poolt kaks joont kummassegi otsa, mis t&bhistavad liis-
tu pikkust ja laiust., Otsai Smmeldakse mirgitud jooni mddda,
asetades voodri- ja plhimaterhali paremate pooltega vasta—
misi ja moodustades pbhimaterjalist lilemises &dres 0,2 cm
laiuse kandi, Liistuotsad jddvad 8mblemats 0,5-0,7 cm uls-
tuses mirgitud pbikijoontest., Omblusvarud nurkades 1biga-
takse kitsamaks, vooder ldigatakse mérgitud laiusjoont m&d-
da tépseks.

Kahekordsest p8himaterjslist liistudel mirgitakse pa-
hemale poole liistu murdejoon, Murdejoone jérgi Iliimitakse
vbi Smmeldakse liistu pahemale poole liimi~ vbi harilik pi-
depael, mis jaab liistu alumisele poolele, Pidepaela Smble-
misel j&#b tikkerida 0,3 cm kaugusele liistu murdejoonest.
Ohemate materjalide puhul kasutstakse ka siin vaheriiet,
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Kuj. vaheriide kinnitamiseks kasutatakse liimipidepaela,peab
viimase serv olema 0,5 cm iile vaheriide l8ikeserva.

Liistu paremale poole mérgitakse abilekaali jérgi ots=-
te murdejooned. Liistuotsad pressitakse murdejeoni modda
tagosi., Sisemise poole otsad l8igatakse kummaski otsas mur-
dsjoonsst 0,3 cm lithemaks (joon. 192). Ohematest materjali-
dest; 1iistudel ihendatakse otsad 0,5 cm laiuse pdord8émblu-
sega, Jjittes Omblemata 2 cm ulatuses l8ikeservadest, Liis-
tud pressitakse ja kapitakse mdoda valissdrt (kui see on
moes ette n&htud). Liistu otste iihendamiseks tootega liimi-
mismeetodil kantakse otstele liimikileribad, Taskud mérgi-
takse hOlma paremale poole abilekaali jérgi kolme joonega.
Suuremustriliste materjaiide puhul tuleb liistu muster so-
bitada hélma mustrigs. Iiistu pahemale poole miArgitakse ahi-
lekaall jéargi liistu lajusjoon (liistu iihendamiseks h8lma~
gs). BSlms pahemsle pocle tasku asukohta kinnitatakse tu-
gevdusriba.

Liistu voodri v8i kahekordsest plhimaterjalist 1liistu
alumise poole kiillge Smmeldakse taskupbhi 0,7 cm laiuse Smb-
lusvaruga. Liistu pealmine pool ihendatakse hélma kiilge
mérgitud joonte jérgi. Teine taskupdhjapool (v8i alumine
riba) fihendatekse h8lma killge 1 cm kauguseit iiistu  hen~
dusbnblusest (kui liist on kitsam kui 3 cm, 8mmeldakse alu-
mise taskupShjapoole kiilge pbhimaterjalist alumine riba).
Paskupdnja 8mblemieel tuled jilgida, et sirge liistu pubul
Sublus cleks v8rdne liistu iihendusbmblusegs, kaldu asetsevs
liigsu puhul on teskupbhje iihendusémbluz nirinurga pool 0,3-
0,5 cm lihem liistu lhendusSmblusest, tersvaurga pool 2ga
vasbavalt pikem. Taskupbhja on scovitav iihendsda hélmags
nosga masinal, Ldigatakse sisse taskuavae, mocdustades ots-
tes kolunurgad, émblusvarud pressitakse lahku ja Xkapitskse
liistu liherdusmblusest 0,2 cm kauguselt h8lma poolt, aii
et btaskup8ni jidb tikkersa alla. Kui tegumoe jirgli smellist
. tikkerida pole ette nshtud, fihendatekse liistu Smblusvarud
taskup®hja kilge pakemali poolt liistu iihendusbubluse ldhe-
dalt,



Alumise riba olemasolul pressitakse lahku selle iihep~
dus8mblusvaru h8lmaga., Taskup8hja iihendusbmblusveru hélma-
ga jadb aga taskup8hja poole. Taskupghi 8mneldakse kolmelt
kiiljelt 1 cm laiuse 8mblusvaruga.

Liist korrastatakse ja liistu otsad kinnitatakse h8l-
ma kiilge pressimise teel kul otstesse on kantud eelnevalt
liimikile,

Liistu otsad kapitakse kas ithe v8i kahe tikkereaga
vastavalt tegumoele, Uhe tikkerea puhul kinnitataekse liis-
tu otsad tdiendavalt 0,3 cm pikkuste salapistetega.

Kappimata liistu otsad kinnitatakse hblma kiilge algul
paremalt poolt salapistetega, kinnitades liistu nurgad 4-5
pistega (kummaski nurgas), seejédrel pahemalt poolt kogu
liistu laiuses 0,5 cm kauguselt otstest 0,3 cm pikkuste pis-
tetega. ‘

Kahekordsest p8himaterjalist liistu otsad v8id iihen-
dada h8lma kiilge universaal®mblusmasinal seest poolt mddda
otste murdejooni enne taskup8hja moodustamist., Hiljem kin-
nitatakse otsad veel téiendavalt kdsitsi salapistetega pa-
hemalt poolt. Taskud pressitakse, Vestitaskud OSmmeldakse
analoogiliselt pintsaku rinnataskule, kuid lilstu voodrins
kasutatakse taskupbhja. Sageli Smmeldakse ka vestitaskud
voodri kiilge kolmest kiiljest pdtérd8amblusega. Vestitaskute
otsad kinnitatakse h8lme kiillge ka universaaldmblusmasinal,
kusjuures esimene tikkerida asetseb liistu otsast 0,1 cm,
teine O,4-1 cm kaugusel, Liistu ofiste kinnitamisel aseteo-~
takse otste alla puuvillasest materjelist tugevdustilkike
sed, kul vaheriide ots ei ulatu liistuotste alla (joon.
195).

Klepiga tagatasku Ommeldakse parast sisevoltide &mb-
lemist ja piliksidetailide kuum-niisket téotlemist pikste
parempoolsesse tagumisse detaili, Tagatasku nmargitakse pl-
hidetaili paremale ja ka pahemale pocle kolme joonegsa.

Vocdrimaterjalist alumine riba asetatskse taskupdhja-
le vastasmidrkide jérgl, keeratekse ribs alumine l&ikeserv
sisse 0,7 cu ja tikitakse pealt 0,7 cm kauguselt mucdejoo-
nest. Alumise riba v8ib lhendads ka siksakimasinsl 0,3-0,4
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cm laiuse pistereaga l8ikeserva tagasi pddramata. Klapp t66-
deldakse analoogiliselt teiste taskute klappidega ning tiki-
takse pealt selneva traageldamise ja pressimiseta 0,1-0,2 cm
kauguselt servast.

Méningates tegumoodides valmistatakse tasku kinnitami-
seks klapisse nddpauk, mille ots asetseb klapi  vidlisdirest
1 cn kaugusel, Valmis klapile mérgitakse klapi laiusjoons
Tasku valmistatakee l&bi taskupbhja. Selleks asetatakse tas—
kup8hi plikste pabemale poole nii, et taskupbhja iilemine serv
asetseks taskvava joonest 3-4 cm kbrgemale mirgitud Jjoonel.
Teskupdhja 18ikeservad peavad ulatuma kummalgi pool 2 cm iile
tasku ctste. Klapp asetatakse piikstele nii, et klapi muster
iihtiks piikkste mustriga (sisevoldist istmikulmbluse poole).
Kui klapisse ei ole 8mmeldud nddpauku, asetatakse klapi kesl-
kohta kas spetsisalsest ribast v8i voodrimaterjalist valmis-
tatud nédbiass, Klapp {ihendatakse pilkstega klapil mérgitud
{ihendusjoont modda. Uhendatekse kandiriba ja lbigatakse tas—
kuava nagu klapiga kiiljeteskutelgi.

Eendiribast moodustatakse 0,3 em laiune kant ja  tiki-
takse 0,1=0,2 ca kauguselt kandiriba iihenduafmblusest piikste
poolt. Tagatasku vBib tdddelda ka rasmiga.

Kandiriba lahtine 18ikeserv (ulatus#direna, eelenvalt
direstatuna) Smmeldskse teskupbhjale 0,2 cm kauguselt didrest,
Kui ega lb0ikeserv on tddtlemata, Ommeldakse ka taskuplhjals
siksakimasinal v8i keeratakss l8ikeserva 0,7 cm tagasi ja
tikitakse C,71 cm kauguselt murdeservast.

Taskunurgad kinnitatakse pahemslt poolt kahekordse tik-
kereaga, Taskup8hjaed vdib Smmelda liutiihendusbmblusega ja
seejirel ddrestada vBi Smmelda kshekordse Smblusega (joon,
289). Viimssel junul vilakse taskupBhi 18bi taskuava pare-
male poole ja Smmeldskse O,4 om laiunse Smblusvarugs noage
masinal, Taskupdhi pddratskse vilja piikete pahemale poole ja
dumeldakse teistkordselt 0,6 cm kauguselt servadest, kinni-
tades samasegselt taskunurgad. Alumine riba taskup8hjel peab
jdéma teskusva alla, Taskupbhja {ilemine ots peab ulatums
pikste iilemise A#reni,



Tasku kapitakse pealt, korrastades eelnevalt klapi then-
dus8mbluse. Kappimist alustatakse tdisnurga all taskuavale,
kinnitades ka alumise kandi. Siis kapitakse plikste pealt
0,2 cm kauguselt klapi iihendusémblusest ning teine taskuots.
L8plikult kinnitatakse tédisnurgad lukumasinal 0,5 cm  pik-
kuste lukkudega.

Tagku pressitakse kiésitsi v8i pressil.

Tagatasku v8ib olla valmistatud ka iilemise d&dire puh~
talt téotlemisega (joon. 288), Selleks asetatakse taskupdhi
tasku asukohta plikste pahemale poole nii, et taskupéhja.kaﬂﬁ-
koht oleks 1,5-2 cm iile taskuava, Kandiribedega piikste ta-
gatasku (joon. 292, 293, 296). Pikste esidetailisse tdddel-
dud kandiribadega taskud (joon. 299, 300). Ka need taskud
toodeldakse lébi taskupbhja.

2. Meeste toodete sisetaskute tddtlemine

Meeste ja poiste toodetel td0deldakse sisetaskud kas
hblmavoodrisse v8i katteriietesse,

Taskud v8ivad olla kas voodri véi pbhimaterjalist liis-
tuga, raami t86deldud taskud iine v8i kahe p8himaterjalist
kandiribaga v8i voodrimaterjalist ribadega.

Poiste toodetel (kuni 42, suuruseni) ja puuvillasest
naterjalist meeste toodetel vdib vslmistada ainult iihe si-
setasku. See tehakse kas vasakusse hblma vdi vasakusse kat-
teriidesse.,

K8ikidele sisetaskutele tehakse nddbi kinnitusass ja
vasaku tasku alumisele ribale Sumeldakse firmamidrk,

No6sbiaasad tuleb 8mmelda voodrimaterjaliga iihes varvi-
toonis kapronlindist. Lint l8igatakse osadeks, need osad
asetatakse nii, et moodustuks ndobiaas ja kinnitatakse uni-
versaslfumblusmasinal kolme pdikl pistereaga (joon. 261) véi
lukumasinal k1, 220 iihe p8iki lukuga. Luku pikkus on 0,5-0,7
cl,

NGobiaasa ililemised otsad asetatakse servadega vastami-
8i ja kinnitatakse universaal8mblusmasinal iihe pisteresga
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1 cm kaugusel ldikeservadest. Notbiaasa pikkus (lukkude va-
hekaugus) peab olema v8rdne ndsébi lébimbédduga pluss 0,5 cm.

Kul. ega néobiasasad valmistatakse voodrimaterjalist vbi
adningatel juhtudel isegi pShimaterjalist, siis ribade ser-
vad keeratakse 0,4-0,5 cm materjali pahemale poole. Ribad
asetatakse pahema poolega sisse ja 8mmeldakse servast 0,1 cm
kaugueelt. Kummeeritud materjalist toodetel 18ikeserva ta-
gasi el posrata. Seejéirel asetatakse aas selliselt, et Smb-
lus jé#b keskele ja kinnitatakse nagu eelpool kirjeldatud
(joon. 262).

Kbrgekvaliteetsetest materjalidest toodetel toodeldak-
se nédbiassad jérgmiselt. Noobiaasa ribal asetatakse parem
pool sisse ja 8mmeldakse 1&bi 0,5 cm laiuse Smblusvaruga.
Paren pool keeratakse vdlja, dmblus pressitekse ja korras-
tatakse, Riba valmislaius on 1,5-2 cm. Té6deldud riba 18i-
gatakase osadeks, Osadest moodustatakse aasad., Ommeldud ser-
vad asetatakse vastakuti ja allosas moodustatakse nurk ning
kinnitatakse nagu eespcol kirjeldatud (joon. 262),

Firmanérk Smmeldakse vasaku sisetasku alumisele ribale
(pérest slumise riba tihendamist taskupbhjaga) 0,1 cm kaugu-
selt, keerates sisse 18ikeservad 0,7 cm. Mirk asetatakse
nii, et seile kiilgmised servad asetseksid v8rdsel ksugusel
kiiljelBikeservadest ja ilemine serv oleks slumise riba &mb-
lusjcone juures.

Mérgi asemel vdib aiumisele ribale liilia vabrikutempli.

Voodrimaterjelist liistuga sisetasku tGéotlemine (Joon.
263). Taskupbhjele asetatakse vastasmérkide jargi parema
poclega seespocl voodrimaterjalist ribad ja Smmeldekse kiil-
ge 0,7 cm lajuse Omblusvaruga. Ribad keeratakse iiles, kor-
rastades dmblused ksevatakse tagasi ribade lilemised 18ike-
gervad 0,7 cm laiuselt ja tikitakse pealt 0,1 cm kauguselt
murdejoonest.

Taska asukoht madrgitakse hdlma voodrile augutorkaja
ebil (Uhesegsslt tervele pakile) kahe avguga, mis téhisba-
vad taskuotste asukohti; véi lekaali abil igale hdlmale
ersldi kolme joonega: iiks piki ja kake risti tasku otstee.
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Taskupbhi asetatakse h8lmavoodri paremale poole ja 8m-
meldakse kiilge nii, et riba ja taskup8hja iihendusémblus iih-
tiks taskuasukoha joonega. Omblusjoon Smmeldakse 0,1 cm vir-
ra kbrgemalt riba ja taskup8hja iihendusémblusest.

Pealmine taskup8hja pool keeratakse iiles, alumine pool
8mmeldakse kiilge noasga masinal, kusjuures pisterea kaugus
eelmisest pistereast on vbrdne valmisliistu laiusega. Uhe-
segselt asetatakse vahele ka nddbiaasad.

Noaga masina puudumisel l8igatakse hdlm ja  taskupbhi
18bi pisteridade keskkohas ja 1 cm kaugusel taskunurkadest
moodustatakse h8lmast kolmnurgad, jédttes ldikamata C,1 cn
pisteridadeks. Taskup8hi koos ribaga l8igatakse libi  kuni
tasku kiilgmiste servadeni.

Taskupdhi keeratakse sisse, liistu otsad viiaskse h8lma
voodri pahemale pocle, korrustatakse ja kinnitatakee pahe-
malt poolt kahe edasi-tagasi pistereaga. Sameaegselt &mmel-
dakse taskupdhi 1 cm laiuse bmblusvaruga. Selleks, et kin-
nitada taskupbhja katteriide sisemise serva kiillge, = sszeta-
takse tasku idhendamisel pisterea alla puuvillase riide ri-
bad 1-2 cm kaugusele taskupbhjast ki) jelbikezervzde suunas.

Paskud 8mmeldekse hélmavoodri paremait poolt ©,2 ecm
kauguselt 8mblemise Smblusjoonest ju otstesrs. Taskuctate al-
la asetatakse h8lmavoodri psnemale poole puuvillesest  ma-
terjalist tugevdusriba. Taskud pressitakese.

Kahest osast taskupShjsga ja voodrimaterjalist 1i a
sisetasku tootlemine (joon. 264). Taskau asukoht mirgitakse
analcogiliselt eespool kirjeldatuga. Peslmise taskupdnjia
poole kilge Smmeldakse alumine riba C,1 cm kaugusel murde-
servgst. Eelnevalt keeratakse serv sisse 0,7 ecm  laiuselt,
(Nemised léikeserved taskuplhjal ja alumisel ribal aseta=-
takse kohakuti.

Taaskupbhje alumise poole peale asetatakas voodrimater-
jaiist liisturiba ja dmweldakse kiilge 0,7 cm laiuze Smblus-
varuga. Omblusiocne kaugus taskupbhja ldikeservast  vérdub
valmisliisbu laiusega.

Taskup8hja ilemine serv keerztakse liisturibsge ilimner,
moodustades liistu, mille lajus = velmisliistu laius + Qlam.
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Seejdrel asetatakse liist h8lmavoodrile mérgitud asukohta ja
8mmeldakse kiilge liistu poolt 0,17 cm kauguselt liistu ja tas-
kup8hja iihendusémblusest. Taskup8hi keeratakse iiles, Ommel-
dakse kiilge t;askquhja teine pool koos alumise ribaga noaga
masinal 1 cn laiuse Smblusvaruga, kusjuures pisterea kaugus
eelmisest pistereast on v8rdne velmisliistu laiusega,Uheaeg-
selt taskupbhja kiilgebmblemisega asetatakse vshele ka noobi-
aas, jédlgides, et ta jddks tasku keskkohta.

Tasku edasine t0dtlemine toimub samuti, nagu vib.est osast
taskupBhjsga tasku puhul.

P8himaterjalist liistuga sisetasku tootlemine (joon.
265). Tasku asukoht mdrgitakse nii, nagu on kirjeldatud punk-
tis nr. 3. Alumine riba 8Bumeldakse taskupdhjale nii, nagu on
kirjelaabud punktis nr. 4.

Villasest materjalist liisturiba pressitakse pooleks,
asetatakse pahema poole sissepcole, Liist gsetatakse h8ima-
veodri paremsle poole mérgitud joone jdrgi, kusjuures murde-
joon jéddb h8lma slldére suunas. Liistu peale asetatakse tas-—
kup8hi parema poolega allpool ja Bmmeldakse kiilge., Tavali=
selt bmmeldakse liist h8lmavoodri kiilge eelneva pressimiseta
Vastassuunas Bumeldakse h8lmale noaga masinal taskup8hi koos
alunise ribaga, asetades samaasegselt 8mbluse vahele nd6bi-
aasa. Xahe pisterea vahe vbrdub valmisliistu laiusega., Liis~
tu ja alumise ribaga taskupbhja iihendusBmbluste otsad peavad
asetsema paralleelselt h8lmavoodri kiiljel8ikeservadega.

Hdlma lahtil8ikemine, taskupbhja 8mblemine, tasku tik-
kimine ja pressimine toimub nii, nasgu voodrimaterjalist liis-
tuga tasku korral.

Markus: kui taskup8hi on iihest osast, siis 8mmeldakse
ta liistu kiilge pédrast seda, kui taskupbhi ja
liistu killgeSmblemise Smblusvarud on viidud hél-
ma pahemale poole,

Tagku tdotlemine soojendusmaterjaiiga iihendatud voodris-
se (joon. 266 §), Tasku asukoht mérgitakse nil, nagu on mér-
gitud punktis pr. 3. Alumine riba Swneldskse taskup8hja kiil-
ge 1 cm laiuse 8mblusvaruga. Omblusvarud pressitakse tasku-
p8hja suunas.




Liisturiba murtakse pooleks pahema poolega sissepoole.
Liistu vahele asetatakse tugevduseks puuvillane riie ja &m-
meldakse liist 1lidbi paremalt poolt 0,2-0,5 cm kauguselt iile-
misest servast.

Liistu alumise poole kiilge 8umeldakse taskup8hi 0,7 -0,8
cmn laiuse OSmblusvaruga. Umblus korrastatakse ja OSmblusva-
rud pressitakse taskup8hja suunss,

Lekaali jérgi mérgitakse Liistu paremale poole kiilje
murdejooned, pahemale poole liistu kiilgedmblemise joon.Liis-
tu otsad l8igatakse védiksemaks, jéttes varuks 0,7-1 cnm,

Taskud t6d6deldakse parast h8lmavoodri iihendamist soo~-
jendusmaterjaliga. Liist 8mmeldakse h8lmavoodri kiilge mdsda
mirgitud joont. Liistu kiilgmised servad keeratakse tagasi
0,7 cm laiuselt. Alumine riba 8mmeldakse 1 cm kaugusele liis—
tu iihendus8mblusest (joon, 266 a).

H8lm 18igatakse 1dbi kahe pisterea keskelt, taskup8hi
viiakse pahemale poole, 8mblusvarud korrastatakse, Liistu
kiilgeSmblemise 8mblus tikitakse ldbi koos taskup8hjaga, 8u-
meldes pisterea 0,2 cm kauguselt liistu ithendus8ublusest
(joon. 266 6).

Liistu kilgmised servad keeratakse tagasi ja Ommeldak-
se paremalt poolt 2 paralleelse pistereaga: esimene 0,2 cm
kaugusel, teine - 1 cm kaugusel servast. Samaaegselt liistu
iilemine serv kinnitatakse kahe edasi-~tagasi pistereaga.
Liistu kdesugukaarepoolse otsa 8mblenise alla asetatakse
h8lma pahemsle poole puuvillasest riidest tugevdusriba.

Taskupbhi 8mmcldekse 1 cm laiuse Smblusvaruga, aseta-
des alla riideribad (vt. punkt nr. 3).

Raami toodeldud iihe voodri- v8i plhimaterjalist kandi-
ribega sisetasku to6tlemine. H8lmavoodri paremalie pocle mir-
Zitakse lekaali jéargl kandiriba ilhendusjooned: kaks - pika
taskuava iliksteisele paralleelselt ja iiks - risti taskv ot~
sas,

Kandiribad on 1l8igatud 18imelbnga-suunalistena, Nende
servad pressitakse pahemale poole kas pressil v8i  triike
rauaga S8ablooni sbil, asetades nende l8ikeservad kegkele
kokku (joon. 267).
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Kriidijoonte kaugus iliksteisest h8lmavoodril ja kandiri-
bade tagasipressitud servadel peab olema iihesugune ja v8rdne
raami kshekordse laiusega, Raami laius v8ib olla 0,5 - 1,5cm.

TaskupBhjale 8mmeldskse vastasmérkide jiargi alumine ri-
ba. L8ikeserv keeratakse tagasi 0,7 cm laiuselt ja Bmmeldak—
se peslt ldbi 0,1 cm kauguselt murdeservast,

Vasaku tasku alumisele ribale, tasku keskele, 8mmeldak-
se firmemdrk 0,5-0,7 cm kaugusele alumise riba ililemisest 18i-
keservast,

Taskup8hja paremale poole asetatakse nodbiaas. See peab
asetsema taskup8hja keskkohas ja parema poolega  iilespoole.
Seejirel asetatakse kandiriba l8ikeservaga allapoole,nii, et
kandiriba l8ikservad iihtuksid alumise riba l8ikeservaga ja
8mmeldakse kiilge kahenSelalisel masinal véi iihenBelalisel ma-
sinal kahe pisteresga. Pist:ex;ead peavad olema v8rdsel kaugu-
sel kandiriba 18ikeservast ja murdeservast (joon. 268). Pis-
teridade vshekaugus vl8etakse v8rdsena raami kahekordse laiu-
sega. Et taskupbhi ei satuks voodri ja katteriide iihendus~-
8mblusesse, siis need taskup8hja kiiljed, mis jiddvad voodri
eesservade suunas, ei tohi ulatuda 1-1,5 cm kandiribade ots—
teni.

To6deldud taskupbhi asetatakse h8lmale pshema poolega
iilespoole, kandiriba murdeservad kohakuti h8lmale mérgitud
tasku asukoha joontega, ja 8mmeldakse 1ldbi kahe- vdi iihenbe~
lalisel noaga masinsl, kusjuures pisteread paiknevad kandi-
riba ja tagkupbhja Smblusjoontel,

Taskuotstes lipevad pisteread mirgitud joonte Jjuures.,
Taskuava L8igatskse sisse, jidttes otstes lBikamata 0,7-1 cum.
H8lmaosas lBigatakse taskuotsad nurga all, jattes 18ikamata
8abluseal O,1 cm. Kendiriba ja taskupBhi lbigatakse aga nen-
de kiilgmiste servadeni.

Taskup8hja ja h8lma tihendusbmblusvarud korrastatakse,
pddrates nad voodri suunas ja keerates taskupfhjs hélma pa-
hemale pocle (joon, 269).

Tasku rasmid korrastatakse ja eesmine ots Kkinnitatakse
pareaslt poolt kahekordse pistereaga kogu rasmi laiuselt 1
cm kauguselt lbBikeservadest. Korrastades nurgad, pingutades
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kandiriba ja asetades pisterea alla tugevdusribe, kinnitatal-
se tasku kiilgmine ots pahemalt poolt kahekordse pistereaga.
Samaaegselt 8mmeldakse ka taskupbhi 1 cm laiuse 8mblusvaru-
ga, asetades alla puuvillase materjali ribad (vt. punkt nr.3)

Paremale poole valmistatakse taskunurkadesse erimasinal
lukud 0,5 cm kaugusele kiilgmisest nurgast ja 1,5 cn kavguse-
le voodri eesservast. Luku pikkus on 0,7 cm, Luku keskkoht
peab iihtima tastuavaga. Tuasku pressitakse (joon. 270).

Raami t6odeldud kshe voodri- v8i pShimaterjalist kandi-
ribaga sisetasku tootlemine (joor. 271), HBlmavoedrile mir-
gitakse abilekaali abil kandiribade kiilgeBmblemise  jooneds
kaks - pearalleelselt taskuavaga ja iiks - p8iki., Kaugus pa-
ralleeljoonte vahel v8rdub reami kahekordse laiusegae. Raami
laius v8ib clla 0,7-1,5 cm. Taskup8hjale 8mmeldakse voodri-
materjalist alumine riba.

Kandiribad 8mmeldakse héimale 0,7 cm laiuse 8ublusvaru-
ga kahe- w81 iihen8elalisel noaga masinel, asetades kandiri-
bade 18ikeservad média hblmale mérgitud jooni.

Taskuotstes 18pevad pisteread pdikijoonte juures, Tas-
kuava jdetakse sisse 1l8iksmata nurkades 0,7=-1 cm ulatuses.
Kui opuudub noaga magin, l8igatakse taskuava sisse kAdridega
1 cm kauguseni taskuotstest, H8lmadesse l8igatskse kolmnur-
gad, jattes Omobluseni l18ikemata 0,1 cu.

{mblus kocrastatskse, alumise kandiriba l8ikeserv kee-
ratakse pahenaie poole moodustades raami {(olenevalt moest)ja
dumeldzkse 1ici C,5 cm kauguselt murdeservast, asetades ithe-
aegselt alla ja ilhendsdes vastaswirkide jiargi taskupbhja icm
laiuse 8mblusvaruga. Oweblus korrastatakse ja taskupbhi kee-
ratakse voodri allddre suunss,

Ulemise kandiriba serv Kkeeragaskse paheinale pocle,noo=
dustades raammil (olenevalt moest). Kendiriba asetatakse tas-
kupbhja ulemisele servale ja Smmeldakse sells killge 0,7 ecn
kauguselt keandiriba ldikeservast ja 1,5 cm kaugnuselt tasku=
p8hja l8ikeservast, asetades samaaegselt vaunele n66bisasa.
Tagku Smblemine boimub juhtjoonlausga pressitazila abil.

Taskupdinja Smblemine, Gaskn servade kinnitamine ja tes~
kn pressinine toimub niid., nagu ihe kaudiribagz taskun korral




Raami t0odeldud kdeaugukaareni ulatuvad p8hi- v8i vood-
rimaterjelist kshe kandiribaga sisetasku todtlemine.Alumised

ribad 8mmeldakse taskupéhjale nii, nagu eespocl kirjeldatud
(vt, 1X, 5T).

Kandiribade pikkus on v8rdne voodri laiusega sisetasiu
asukohas (jocn. 272).

Raami vaimislaius v8ib clla 0,5-1,25 cm. Iga védljalbi-
gatud kandiriba laius v8ib olla v8rdne raami kahekordse
laiusega pluss 2 cm 8mblusvarudeks, Ulemiste ja aluniste
kandiribade pahemale pcole mdrgitakse lekaali abil raami mur—
dejoon ja tasku pikkus, Ulemised ja alumised kandiribad ase-
tatakse paremate pooltega sissepoole ja 8mmeldakse kokku nen-
de otsad kuni taskusva vastasmidrkideni, tehes 8mbluste ots-
tesse edasi-tagasi 8mblusega lukud. Uhendusdmblused peavad
asetsema kandiribades keskel (joon. 272 a).

Omblused pressitakse lahku, pressides samaaegselt kan-
diribad kogu pikkuses (joon. 272 6).

H8lmavooder l8igatakse juurde iilemise osaga eraldi (mdd-
da sisetasku asukoha joont). Kandiribad 8mmeldakse voodri
ilemise ja alumise osa kiilge, asetades voodri ja kandiribad
paremate pooltesga sissepoole. Uheaegselt asetatakse alla ja
iihendatakse taskup8hi ja nosbiaass., Omblusvaru laius on 1 cm.
Omblused korrastatakse ja murtekse voodri suunas. TaskupBhi
Smmeldakse 1 cm laiuse 8mblusvaruge, asetades alla puuvil-
lage riide ribad (vt. punkt nr. 3). Kdeaugukaare poolse tas-
kunurga alla asetatakse tugevdusriba ja valmistatakse erima-
sinal lukud {(joon. 272 b).

Raami t36deldud kahe iihekordse pShimaterjalist kandiri-
baga tasku, Alumise riba 8mblemine taskupShjale toimub nii,
naga eespocl kirjeldatud.

Tasku kandiribad 18igatakse iihte killgepidi kallakuga:
ithe otsa laius on 4,5 cm, teisel 3,5 cm,

Ulemised ja alumised kandiribad asetatakse paremate podk-
tegs sissepoole ja Smmeldakse 1 cm laiuse Smblusvaruga, te-
hes otstes kahekordse pisteres (joon. 273 a). Omblus pressi-
takse lahku, pressides samaaegselt taskuava servad tagasi
{joon. 273 §).




Tasku asukoha jooned h8lmavoodril mirgitakse pzhemale
poole lekaali jargi kahe kaldujoonega taskuava suunas Jja
kahe joonega, mis moodustavad kolmnurga kieaugukaarepool-
ses taskuotsas., Joonte vahe taskuotstes eesservapoolses
osas on 5 cm, kideaugukaare pool 3 cme.

Voodriosa joonte vahel 1l8igatakse vdlja, jittes Omb-
lusvaruks 1 cm. Taskunurkadesse tehakse 3 tiket, jéattes
kriidijooneni 18ikamata 0,2 cm,

Eandiribad ja vooder asetatakse paremate pooltega vas-
tamisi ja iihendatakse médda voodrile mérgitud jooni,Tékes-
tatud nurgas peab 8mblusjoon ulatuma 0,2 cm kauguseni 18i-
keservadest. Omblus korrastatakse ja keeratakse voodri suu-
nas,

Kandiribade alumised tagasipressitud l8ikeservad ase-
tatakse taskup8hja lilemisele servale (taskup8hi on parema
poolega iilespoole) ja dmmeldakse pealt 13bli., Seejirel ase=-
tatakse taskupbhja ots koocs alumise ribaga lilemise kandi-
riba alla ja ommeldakse ldbi, asetades iliheaegselt  kohale
taskuava keskkohta nddbiaasa. Kandiribad ithendatakse tas-
kup8hjaga ainult taskuava pikkuselt.

Pisteridade kaugus taskuava murdeservast on 0,2 cm,
Taskupbhja kiilge8mblemise laius on 1 cm.

Taskup8hja 8mblemine, nurkade kinnitamine ja  tasku-
pressimine toimub eespool kirjeldatu kohaselt. A

Katteriidesse t6ddeldud sisetasku (joon. 274). Alumi-
sed ribad 8mmeldakse taskup8hjadele nagu raami  td6deldud
kshe kandiribaga taskul. Tasku asukoht katteriidel mirgi-
takse lekaali abil kolme jocnega: iiks =~ piki~ ja kaks pbi-
kijoont tasku otstesse. Katteriide pahemeale pcole tasku
asukohts asetatakse ja Smmeldakse m&dde taskujooni tasku-
péhi. Taskup8hi peab asetsema nii, et tema ililemine ja killg-
misea servad oleksid iile taskujoone 2 cm vdrra.

Voodrimaterjalist kandiribade 18ikeservad keeratakse
pahemale poole 0,7 cm laiuselt. Nad asetatakse katteriide-
le tasku asukohta parema poolege sissepoole, murdeservade-
ga taskuava suunas ja 8mmeldakse. Pisteridade kaugus kan-
diribade murdeservadest on 0,2 cm ja taskuava Joonest
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0,3-0,4 cm, Kui puudub noasga masin, siis 18igatakse katte-
riie kahe pisterea vahelt 1&bi kddridega. Ombluse otstes
jdetakse 0,7 cm l8ikamata., Otstesse 18igatakse kolmnurgad.
Seejirel 18ikeservad kanditakse kandiribadega, moodustades
O,4 cm laiuse kandi ja 8umeldakse kant 1l&bi. Alumise kan~
diriba lshtine l8ikeserv keeratakse sissepoole 0,7 cm laiu-
selt ja 8mmeldakse taskupShjale 0,1 cm kauguselt. Ulemi-
se kandi ldbibmblemisel esetatakse alla taskup8hja  teine
pool ja nédbiaas. Omblusvaru laius taskupfhjal on 1,5 cm.
Taskvpbbi 8mmeldekse 1 cm lajuse 8mblusvaruga, kinnitades
iilheaegselt taskuctsad kahekordse pistereaga.

Taskunurgad kinnitatakse paremalt poolt erimasinal,Lu-
ku pikkus on 0,8~1 cm, Luku keskkoht peab iihtima taskuava~
ga. Tasku pressitakse.

Katteriide sisemisele servale paralleelse avaga sise-
tasku (joon. 276), Katteriidesse toddeldud sisetaskul vbib

oila raami t6ddeldud taskuava pShimaterjalist (joon.276 a)
v8i vcodrimaterjalist kandiga (joon. 272 b).

Aluaisele taskup8hjale 8umeldakse alumine riba. N&&=
biass &uneldskse alumisele rihale, pisterea kaugus tasku=
p8hja ja alumise riba tlemisest lbikeservast on 0,5 cm.

Eui tasku on rasml toddeldud, siis tasku asukoht mér—
gitakse katteriidele lekasli abll jéargmiselt: kahe Joone=-
ga - piki taskuava ja kahega - p8iki tasku otstes.

Kahe pikijoone vahe on vdrdne kshe rasmi  kahekordse
laiusega. Kandiriba l8ikeservad pressitakse pshemale pocle,
asetades nende lfikeservad kohakuti. Tagasipressitud kan=
diriba laius peab olema vdrdne kshe raami kshekordse laiue
sega.

Xandiriba sissepddratud servadele asetatakse taskupd-
hi parema poolega sissepocle ja 8mmeldakse iihe~ v8i kahe~
n8elsiisel masinal nii, e% pisterecad asetseksid kandirida
tagasikeeratud osade keskel (jcom. 276 6)a

Kandiribad Kcoos taskupbhjags asetatakse katteriidele
tasku asukohta ja Ommeldskse iihe~ v81 kanendelaiisel masi~
ral. Pistereal aseteevad eelmistel. pisteridacel, Kui b
neldakse kahenbelalisel masinal, 18igatakse taskuava sisse

54



samaaegselt Bmblemisega, ithen8elalisel maginal 8mblemisel -
teise 8mbluse teostamisel, Taskuotstesse l8igatakse 0,7-1 cm
pikkused kolmnurgad. Need 18igatakse ainult katteriidesse.
Kandiriba 1l8igatakse kuni kiilgmiste 18ikeservadeni. Tasku~
p8hi viiakse pahemale poole ja bmmeldakse 1 cm lainse 8mb-
lusvaruga, kinnitades samasegselt taskuotsad kahekordse
8mblusega.

Paremalt poolt valmistatakse lukud erimasinal, Tasku
pressitakse,

Kui tasku on t66deldud voodrimaterjalist kandiga, siis
nérgitakse tasku asnkoht katteriidele lekaali abil 3 joone-
gas liks - piki- ja kaks - p8ikijoont.

Alumine riba ja -né6biaas 8mmeldakse taskupbhjale nragu
raami t60deldud tasku puhul,.

Katteriide pahemale poole dmmeldakse taskupShi, aseta—
des selle nii, et lilemine ja kiilgmised servad lletaksid 2
cm vBrra tasku asukoha joont. Omblusjoon peab ithtima tasku
asukoha joonega.

Kandiribade l8ikeservad keeratakse tagasi pahemale poo-
le 0,7 cm laiuselt, asetatakse katteriide peale parsana pco-
lega sissepoole, murdeservadega taskuava suunas ja  8mmel-
dakss kiilge. Omblusjoon on 0,2 cm kaugusel kandiriba murde-
servast ja 0,3-0,4 cm kaugusel tasku asukoha joonest. =See=-
jdrel 18igatakse sisse taskuava (kui puudub noaga masin).
Otstest 0,7 cm kauguselt 18igatakse kolmnurgad.

Seejidrel moodustatakse kant tmber 8mblusvarude., Kandi
laius on 0,3-0,4 cn ja kant émmeldakse 1ldbi mddda katte-
riiet kXandiriba ithenduslmbluse ldhedalt. Eesmiste kandiri-
bade seesnised l8ikeservad keeratakse sissepoole 0,7 cm
laiuselt ja 8mmeldakse taskupbhjale 0,1 cm kauguselt murde-~
servast.

Ulemise kandi moodustamisel ja ldhitikkimisel  aseta-
takse vshele taskupBhi, Taskup8hja 8mblusveru lajus on 1 -
-1,5 cm. Taskupbhi &mmeldakse, lukud valmistatakee ja tasku
pressitakse ragu raami t6ddeldud taskul.

Pirast katteriide lihendsmist hbdlwega kinnitatekse si-
setasku p8bi h8lma vahelinasele salapistemasinel v8i kisit-
si.

\n
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3o Naiste toodete sisetaskute tddtlemine

Naiste ja tilitarlaste toodetel 8mmeldakse sisetaskud pa=—
remasse h8lma voodri ja katteriide iihendus8mbluse vahele.
Tasku serv kanditakse riiii8i v8i kaunistusbmblusega.

Rui toote h8lmades on taskud juba olemas, ei ole sise-
taskud clulised. Sisetasku p8hjale Smmeldakse -firmamdrk,Fir-
mamidrgl iilemine serv jddb 1 cm kaugusele taskupbhja iilemi-
sest servast.

Taskup8hi lihendatakse 1 cm laiuse 8mblusvaruga, Jjéttes
nurgas 8mbluse lahti 1 cm ulatuses. Seejédrel ilhendatakse tas-
kup8hi 1 cm laiuse Smblusvaruga parema h8lma veodri kiilge
vastasmirkide jérgi.

Sisetasku kiilge8mmeldud serv korrastatakse, podratakse
voodri pahemale poole ja 8mmeldakse 1dbi siksekimasinal 0,5
cm kauguselt servast, moodustades vocdrist 0,2 cm laiuse kan-
di (joon, 281).

Serva v8ib tdddelda ka riiii8iga. Riii8 valmistatakse vood-
rimaterjalist ribast. See murtakse pcoleks ja pressitakse.
Ribele mérgitakse lekaalil jérgl voltide asukohad. Méarkide
jérgl moodustatakse voldid ja 8mmeldakse l#bi. Pisterea kau=-
gus on 1 cm riba ldikeservast.

Kui rii8 on siksaki ##restusega, siis riii#i riba 18iga-
takse ruutudeks., Iga ruut murtakse diagonaalis pshema poole-
ga sissepocle. Riili8i osad asetatakse iiksteisele nii, et moo-
dustuks siksakikujuline serv ja Smmeldakse need kokku 1 cm
kaugusel servast,

Riiii asetatakse h8lmavoodri ja taskupbhja vshele., Omb-
lus korrastatakse, taskup8hi keeratakse h8lma pahemale poole.
Taskup8hja riili8iga serv pressitakse.

Taskupbhja teine serv ®Smmeldakse katteriide kiilge vas—
tasmérkide jiargi.

4, Pealebmmeldud taskud

a) Tasku tootlemine. Pealedmmeldud taskute {ilemisele
ddrele (materjali pahemale poole m&dda mérgitud jooni, kid-
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nise poolele) liimitakse v8i 8mmeldakse linane pidepael vii-
kese pingutusega. Pisterea kaugus paela vidlimisest servast
on 0,2 cm, Tasku servad murtakse mdoda margitud jooni pahe-
male poole ja pressitakse tagssi.

Voodrita taskutel kisnise 1l8ikeserv podratakse sisse
0,7 cm laiuselt ja 8mmeldakse salapistemassinal (joon. 202 G)
v8i universaaldmblusmasinal 0,2 ecm kauguselt murdeservast ja
kinnitatakse kahes kohas kidsitsi 5-6 salapistega igas kin-
nituskohas.

Eui tasku iilemine serv on figuurne, #direstatakse ta
kandiribaga, mis l8igatakse pShimaterjslist iilemise serve
kujulisena, Ozblusvaru laius on 0,5 cm. Samaaegselt aseta—
takse Omblusesse ka pidepael. Omblusvarud l3igatakse kitsa~-
maks, kandiriba keeratakse tasku pahemale poole, serv pres-
sitakse, moodustades taskust 0,2-0.3 cm laiuse kandi,

Puuvillasest materjaliat toodete taskute lilemised zZdred
murtakse v8i pressitakse tagasi md6da kriidijooni ja  Bab-
lusvaru keeratakse veelkord tagasi 0,7 cm laiuselt ning Ome—
meldakse ldbi (joon. 204), Tasku ilemine serv tikitakse
peait (kui see on moes ette ndhtud).

Pasku iilemise ddre tostlemisel liistuga (joon.205) ase-
tatakse tasku liistu lilemisele servgle kriidijoone jérgi pi-
depael. .

Liist 8mmeldakse tasku iilemisele servale 1liistu poclt
0,5~1 cm laiuse Smblusvaruga. Omblusvarud pressitakse es-
malt lahku ja seejirel liistu suunas,

Liistu lilemine serv nmurtakse modda kriidijoont tagasi
ja pressitakse (joon. 205 a)e Triibud liistudel (triibuli-
sest ja ruudullsest materjalist toodetel) peavad olema siim-
meetrilised ja paralleelsed liistu lUlemise ja alumise ser-
vaga., Taskute liistud 8mmeldakse pealt 1ldbi (kui see on
moes ette ndhtud).

Voecdrita taskutel murtakse liistun llemine serv veel-
kord tsgasi 0,7 cm laiuselt ja kinnitatakse liistu lkiilge-
8ablemise 8mbluse kiilge erimasinal (joon. 205 6).

Olenevalt moest v8ib liist olla juurdel8igatud taskuge
iihes tikis. Sel juhul kriiditamisel mérgitakse liistu alu=-
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mire serv panemalt poolt kahe joonega. Nende vahe on C,5 cm.
Tasku ja liist asetztakse vastamisi m&dda alumist Joont Jja
buneliskse mHoda lilemist joont. Omblus pressitakse liistu
zuunas (joon, 2C6), Liistu iilemine serv t&odeldakse nii,na-
gu killgebrzzeldud liistu korrai,

Fizuursete liistude 2lumine serv pressitakse tagasi 8ab-
looni gbil, Liist asetatakse taskule mddda kriidijoont Ja
trasgeldatakse Xkiilge erimesinal, jdttes pisterea kauguseks
murdejoonest 0,3=-0,5 cm ja Bnmeldakse pealt. Ei tohi Smmel-
da eelneva trsazeldamiseta., Pérast seda tasku .lilemine serv
rressitexse,

uuvillasest naterjslist toodetel dmmeldakse liistud tas-
ymte kiilge 0,5 ca lziuse 8amblusvaruzsz, ssetades nad parema-
te pocltese vastu taskute paremat poolt., Omblused korrasta-
tekse, liistud nurtakse vaskute paremale pcole, moodustades
neist C,5 cm lziuse raami,

Liistuds elumised servad keeratakse tagasi kriidijooni
nééda ja Smmeldakse libi, Tagasiptéramise laius on v8rdne
pisterea kaugusega servast pluss 0,5-C,7 ca.

Voltidega tasku todtlemisel tasku detailid  asetstakse
paremate pooltega vastamisi ja trasgeldatekse midda mirgitud

jooni.
Kui. taskuvoldil ei cle kaunistusbmblust, siis bmmeldak-
se volt kokku universaslbmblusmasinal, kinnitades B8mbluse

otsad, Selles osas, kus volt on lahtine, te ainult traagel-
datakse, Uhepoolsed voldid korrastatzkse, murdes voldipdhja
sinnapoole, kuhu on moes ette nZhtud ja pressitakse,Vastand-
ja lappvoltide 8mblused pressitakse lahku (joon. 208).

Voldid bmmeldskse pealt ldbi (kui see on tegumoes ette
néhtud)., Vastasrdvcltide 8mblemisel asetatakse materjaii pa-
hemals pocle 8mbluse aila pShimater jalist riba. Pisteridade
kaugue murdeservadest oleneb tegumoest, Voldi lashtijddvas
osas Bumeldzkse volt seest ldbi 1 cm laivse Smblusvaruga
(joon, 208 a). Voltide traagelniidid eemaldatakse valmistoo-
te puhasvamicsel.

Taskute lilemised serva toodeldakse samyfl nagu harili-
kel pealeBmmeldavatel taskutel,
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Tasku tootlemisel veltide ja liistudega ssetzuaitse liist
ja tasku paremate pooltega vastamisi ja ilhendatekse liistu
poolt C,7 cm laiuse Bzblusvaruga. Kui &mblus on pealt tiki-
tud, siis liistu 8ablusvaru laius on 0,5 em ja tasku Sabluse
varu v8rdub pisterea kaugusega iihendusbdmblusest pluss 0,5 cam.
Omblusvarud pressitakse liistu poole ja tikitakse peait (xui
on moes ette ndhtud).

Puuvillasest materjalist toodetel toodeldakse samuti
nagu villasest amaterjalist btcodetelgzi,

Ulerised servad tdéddeldzkse nii, nagu liistudega basku-
tel puuvillasest materjalist tocdetel.

Vooderdatud klapiga tasiute todtlemisel (joon. 210)
nédrgitakse taskuklapi pahemzle pcole lekaali jdrgi murdejoon
M68da joont kiinise poolele liimitexse picdepael v8i  Ommel-
daxse nmasinal linane pidepael (tixkerida on 0,2 cm kaugusel
servast).

Kiapi voodri iilemine serv vdibt ulatuda ainul® xuni kla=-
pi murdejconeni, otstes sga peab vooder olema lzhéine 1 cm
kaugusel voodri iilemicest servast.

Kaunistustikkerida 8mneldakse xuni klapi lilemise serva-

ni,

Klapp asetatakse taska lilemisele servale voodriga vastu
tasku paremat poolt ja duneldakse klapi veoder tasku  kilge
045=~0,7 cn laiuse Smbluasvaruga.

Klapi vooder kinnitatakse tasku kiilge universaal8mblus-
nasinal, pisterea kaugus 1,5-~2 cm kaunistuspistereast vii
¥Xlapi iihendusdmblusjoonest. Zinnisusbmoius, mille pikkus on
3=5 cm (olenevalt btasku suurusest) émmeldakse klapi voodri
pabemalt poolt, hoices klapi eemals.

Klapi iilemine serw podSratakse nddda joont ja pressitak-
se tagasi.

Tasku t3ctlemisel kilgefmmeldud klapiga asetatakse kla-
pi tilemisele servsle pidepael. Tasku paremale poole  mirgi-
takse abilekasli jidrgi klapi killgeSmblemise joon., Klapp Jja
taske asebatakse paremate pocltega vastamisi ja  Smmeldakse
0,5 cm lajuse dmblusvaruga klepi poolt, Klapi illemine serv
pressitekse tagasi tasku pahemale poole, Tasku pressitakse.
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Pesledumeldud teskute taskuava sissel8ige toodeldakse
analoogiliselt h8lmadel klapiga sisseldigatud taskuga.Tas-
kunurgad kinnitatekse parast taskuava todtlemist pahemalt
peolt xolme edasi-tagasi pistereaga, nurgad korrastatakse.
Taskuava pressitskse, Tasku alurine serv 8mmeldakse 1abi
(kui on moes ette nihtud).

Klapita sissel8igatud taskuava (joon. 213) tdddeldak-
se analocgiliselt hdlmadel klapita sisselligatud taskutega.
Taskunurgad kxinnitataskse edasi-~tagesi pistereaga. Tasku
pressitakse.

Tagesipboratud servadega tasku (joon. 214) iilemine
serv tdodeldakse nii, nagu harilikel pealeSmmeldud tasku=
tel. Tasku alumised nurgad iinendatakse 0,5 cm laiuse 8mb—
lusvarugsa, jittes 8mblemata 0,7 cm sisemiste l8ikeservade—
ni, Omblusvarud pressitakse lahku, nurgad pdoratakse véle
ja paremale pocle ja korrastatakse. Tasku kiiljed pressi-
takse tagasi S8ablooni v8i kriidijoonte jargi.

Tasku servade toStlemisel pdcrdBmblusega (joon. 215)
toodeldakse tasku llemine serv analoogiliselt eespool kir-
jeldatuga. Ulemise serva kidnise kiilge Smmeldakse vooder,
8mblus korrastatakse, keerates Smblusvarud voedri suunas,
Vooder l8igatakse mddda kilgmisi ja aiumist serva 0,2-0,3
cn viiksemaks pdhimaterjalist.

Tasku asetatakse voodriga paremate pocitegs vastamisi
Jja thendatakse md5da kiilgmisi ja alumist serva 0,5 cm laiu-
se 8mblusvaruga, kshandades nurkedes p8himaterjsli 0,2-0,3

Shie

Tasku viljapdiremiseks jaetskse iihele kiiljele véi all-
dérele 5-7 ca pikkure ava. Tasku pdératakse parema poolega
vdlja, 8mblused korrastataskse, kiiljed traageldatakse eri-
masinal, moodustades vcodri poole p8himaterjalist 0,2-0,3
cm laiuse kandi, Tasku pressitakse, Vocdri iihendamata osa
kinnitatakse kasitsi 0,2-C,3 cm pikiuste salapistetega.



2, Tasku iihendamine hbélmaga

Tugevdusribade iihendamisel h8lmaga liimitakse pressil
v8i triikraua abil h8lmade pahemsle poole taskubte iilemiste
servade asukohta liimiriidest tugevdusriba v8i trasgelda-
takse erimasinal kalingurist vdi bjasist fugevdusriba, Tu~
gevdusribade otsad peavad ulatuma kiil jedmblustesse ja 2 cm
vBrra vahelinesse peale eesservas. Ulemised pesledmmeldud
taskud toddeldakse ilma tugevdusribata., Samutl t66deldskse
tugevdusribata puuvillasest materjalist toodete pealefmmel-~
dud taskud.

Tasku {ihendemisel h8lmgga liimimismeetodil (joon. 218)
taskute kiilgmised ja slumised servad pressitakse tagasi eri-
pressil v8i triikrausga 8ablooni abil {joon. 216). Elapiga
ja klapita sissel8igatud pesledmmeldud taskute korral pres-
sitakse samuti. Serva podramise laius on 0,7-1 cm.

Tagasipressimise asemel v8ib taskud kriiditada lekaali
jérgi ja traageldada servad tagasi erimasinel v8i  kisitsi
sirgete eelpistetega. Piste pikkus on 2-3 cm. Servad pres-
sitakse.

alide lilejddk taskute lilemistes nurkades ja kandiriba-
de kiilgedel l8igatekse #ra nii, et nende 18ikeservad olek-
8id peaaegu amurdeserve ldhedal (joon. 216) v8i  asetseksid
vastakuti.

Olenevelt mudelist ja materjalist tehskse taskute alu-
mistes ja sisselBigatud pealelmmeldud taskute ilemistes nur—
kades sisselBiked v8i 1l8igatakse riie i#ra.

Vooder 8mmeldakse tasku kiilge (lilemise serva lisa vBi
kandiriba alumise serva kilge) 0,7 cm laiuse O8mblusvarugs.
Omblus korrastatakse, pdorates 8mblusvarud voodri  suunas.
Voodri iilejddk i8igatakse #ra nii, et ta jddks kaunistus-~
pisterea korral (mddda taskute servi) 0,1 cm ja Kkaunistus-
pistereata tocdetel 0,5 cm eemale tagasipddratud servadest.
Kaunistuspisterea korral vooder asetatekse tasku tagasipdd-
ratud servade alla, ;

Taskute tagasipdératud servade pahemale poole aseta=-
takse erimasinal 0,3-0,4 cm laiune liimikile, Liimikile va-
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iine serv peab asetsema 0,1 cm kaugusel mnurdeservast (joon.
218 &y 6)0

Kui taskud on ksunistuspistereaga, asetatckse nad h8l-
madele mérgitud jconte jdrgil ja lihendatakse pressimise teel
Seejédrel tasku 8mmeldakse pealt. Sisseldigatud avaga peale-
Smmeldud taskute pealttikkimisel %mmeldakse Uheaegselt l&-
bi klapi v8i lilemise kandiriba kant (joon. 219).

Kui taskud on kaunistuspistereata, asetatakse nad h8l-
madele mérgitud jooni msdda, podrates tagasi voodri ja Sa-
meldakse kiilge kolmest kiiljest ja ka ililenise serva lisa véi
kandiriba. Tasku otsad kinnitatskse (joon. 220). Pédrast se-
da lihendatakse tasikud pressimise teel h8lmadega, Ouneldakse
paremalt poolt ainult m&oda klapi véi Ulemise kandiriba
{ihendus8ahlust (joon. 22C a).

lleeste ja poiste toodete taskuavade nurgad kinnitatak-
se erimasinal (sisselbigatud ava korral), Luku pikkus on
0,8~ cm, Luknd peavad olema psralleelsed tasku otsteza.

Tasku lihendamise) h8lmaga universaal8ublusmasinal 18i-
gatakse valmis pealefmuneldud taskutel nurkadest Zra riide-
lisa, kiilgmised ja alumised servad pressitaise v8i traagel-
dabekse tagasi.

Tasku iinendamisel hélmgga peaé;;tus&mbluse:a (jeon. 229)
domeldakse iilemise serva lisa kilge 0,7 ca laiuse 8mblusva-
ruga vooder, jidttes otstes 8ubliemata kaunistuspisterea kau=-
guse vbrra murdeservast. Vooder pdsratakse, kcrrastatakse
Jja tédpsustatakse tasku jargi.

Taskud asetatakse hblmadele wddda mirgitud jooni., Pb-
himaterjalist taskud podratakse iiles ja h8lnadels Bameldek-
se ainult taskuvooder médda kiilgmisi ja sluamisi servi,Vocd=
ri ldikeservad podratakse tagssi pahemale poole 0,5-0,7 cu
laiuselt ja &mmeldakse 0,2 cm kauguselt aurdeservadest. Saw-
aazegselt kinnitatakse taskute nurgad lilemises servas,

Pénimaterjalist taskud traegeldatakse ablmadele ja Sm-
meldskse kiilge vastavalt mudelile, kusjuures véib  Smmelda
ka trasgeldsmata., Teskute llemised nurgad kinnitatakse ki=
sitsl kil jeservade poolt. Taskud pressitakse,

Kui taskud on vocdrita js nad hendstakse  pealistus-
Smblusega (joonme 222, 223), siis nad asetatekse hélmadele
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kriidijooni mddda, sobitades mustri, traageldatakse ja
8mmeldakse.,

Taskute llemised nurgad kinnitatakse kahekordse pis—
tereaga 1,5-2 cm kaugusel lilemisest servast, Parast seda
kinnitatakse lilemised nurgad veel pahemalt poolt kasitsi
salapistetega, Piste pikkus on 0,3 caz.

Liistuga taskute lilemiste nurkade kinnitamisel tuleb
kirnitada kogu liistu laiuselt 0,2-0,5 cm kaugusel celmi~
sest pistereast (kaunistuspistereast). Taskud pressitaxse.

Tasku iihendamisel h8lmaga lihtiihendus— ja pealttiki-
tud Smblusega asetatakse taskuvooder hdlmale mérgitud joo-
ni mddda ja iihendatakse modda kilgmisi ja alumist 18ike-
serva 0,7 cam laiuse Smblusvaruga.

Pealebmmeldud taskute kiilgmised ja alumised servad
Smmeldakae h8lmadele 0,5 cm laiuse &mblusvaruga.Tuleb jil-
gida, et muster lihtiks, Taskut tuled nurkadee kahandada,.

Kui taskud on ka pealt tikitud, siis pédrast lihenda-
mist h8lmadega Smblused korrastatakse, taskud pressitakse
Jja alles siis tikitakse pealt ldbi.

Vooder iilemises servas 8umeldakse kiilge kas erimasi-
nal, kisitsl selapistetega v8i kinnitatakse liimikile abil,
mis eelnevalt asetatakse voodri vidratud servale.Kile vi-
limine serv asetseb 0,71 cm kaugusel murdeservest, ILiimi-
mine toimud liheaegselt taskute pressimisegs. Taskute ige
nurk kipnitatakse pahemalt poolt kdsitsi 10-12 galapiate-
ga. .
Kui taskud on sissel8igatud avaga, siis taskute iile-
nised servad pressitakse pahemale pocle modda kriidijooni
v8i traageldatakse tagasi.

Vooder ja taskud 8mmeldskse hélm2dele mddda kiilgmisi
ja alumisi servi nsgu eespool kirjelidatud.

Taskute vooder xorrastatakse ja trasgeldatakse pare-
malt poolt 3 cm pikkuste sirgete eelpistetega., Traagel-
pisterida on 3~4 cm tasku sissel8ikest allpool., Voodri
18ikeservad keeratakse 0,7~% ca laiuselt tagasi ja Smmel-
dakse pahemalt poolt alumiste kandiribade kiilge erimasi-
nal, k#sitsi salapistetega v8i liimitakse liimikile abil
(joon. 226).
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Voodrita taskute kandiribade servad kinnitatakse sala-
pistemasinal v8i kiisitsi sala- v8i aedpistetega enne tasku-
te ilhendamist h8lmadega. Piste pikkus on 0,5 cm.

Taskute lilemised servai traageldatakse h8lmadele eri-
masina abil v8i kisitsi sirgete 1,5-2 cm pikkuste eelpiste—
tega 0,3 cm kauguselt murdeservast. Seejirel Ommeldakse pa-—
remalt poolt 0,3 cm pikkuste sslapistetecza.

Kui taskud iihendatakse h8lmadele pealttikitud Smbluse-
ga, 81is nad 8mmeldakse ringi v8i ainult mé6da kilgmisi ja
alumisi servi, Pisterea kaugus murdeservadest oleneb moest.

Sisselligatud avaga taskute lihendamisel pealistusBmb=-
lusega (joon. 227) 8mmeldakse vooder alumiste kandiribade
18ikeservade Xkiilge 0,7 cm laiuse 8mblusvaruga, jédttes ots-
tes iihendamata kannistuspisterea vlrra taskute servadest.
Vooder pddratakse tagssli, korrastatakse ja tépsustatakse.

Tagskud asetatakse n8lmadele paremate pooltega vastu
hélmede paremaid pooll ja Swmeldakse 1#bi lilemised servad,
sobitades kokku kriidijoored taskutel ja h8lmadel. Taskud
podratakse tagasi, asetatakse h8lmadele mddda kriidijooni.
Taskute vooder Ommelidakse hdlmade killge mddda kilgmisi ja
alumisi servi, Pisterea kaugus murdeservadest on 0,2 cm.

Paskute killgmised ja slumised servad traageldatakse
hfiimadele md3da kriidijooni. Seejérel taskud 8mmeldakse
pealt 1dbi, Ssmassgselt Ommeldskse veelkordselt 1libi mddda
Klapi v8i iilemise kandiriba thendusBmblust. Taskute iilemi-
sed nurgad xionitatakse kisitsl 0,3 cm pikkuste salapiste-~
tega. Taskud preasitakse,

Parast h6lmade ithendamist vahelinosegs kinnitatakse
pealedmneldud tsekute nurgsad 3 om kauguselt ililemisest ser-
vast hllma vahelinsse kiilge nesgu liistuga rinnatasku nurgad,

5, Uhendus8ublustesse tdddeldud taskud

Liistuga taskute téotlemisel (joon, 198) liistud Om~
meldakss h8lmade cosmiste detailide kiilge vastasmirkide
jérgi lhesegselt taskupShjasga., Ommeldskse 1 cm laiuse £mb-
lusvaruga taskupbhja pooit.
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HB8lmade eesmiste poolte 8mblusvarud koos taskupShjaga
pddratakse h8lmade pahemale poole ja Smmeldakse pealt lébi
(kui see on moes ette ndhtud)., H8lmade kiiljedetailide kiil-
ge Ommeldakse vastasmirkide jérgl taskup8hja teine pool
0,7 cm laiuse 8mblusvaruga.

Pérast h8lmade eesmiste ja kiiljedetailide iihendamist
iihendatakse taskupShi 1 cm laiuse 8mblusvaruga.

Liistu nurkade kinnitamine ja taskute pressimine toi-
mub nii, nagu liistuga sissel8igatud taskutelgi (1lk. 63).
Taskunurkade tugevdamiseks liimitakse v8i Smme ldakse h8i-
made pashemale poole puuvillasest riidest ribakesed, Taskud
pressitakse,

Liistuta tasku todtlemisel liimitakse h&lmade eesmis-
te detailide pahemale poole médda kriidijooni pidepael.Kui
liimipidepasl puudub, v8ib universaalSmblusmasiral Smmelda
hariliku pidepaela (joon. 199).

Ohematest materjalidest toodetel kinnitatakse tasku
asukohta iiheaegselt pidepaelags ka tugevdusmaterjasli riba.

Kui h8lmade eesmiste detailide taskujoon on figuurne
(joon. 200) v8i tasku asub sisevoldi 8mbluses (joon., 201),
tobdeldakse hblmad pShimater jalist taskuavakujulise kandi-
ribaga. Ksndiriba 8mblemine toimudb h8lma poolt.

Eesmiste detailide v8i kandiribade kiilge 8xmeldakse
taskupbhi 0,7 cm laiuse 8mblusvaruga.

H8lnade 18ikeservad teskute asukchas pSératakse h8l-
made pahemale poole ja traageldatakse, Taskute kanditud
servad traageldatakse vilja trasgeldamismssinal PHEM-2, Pd-
hidetailist moodustatakse 0,2-0,3 cm laiune kant.

Taskute servad pressitakse ja Smmeldakse peslt 1lidbi
(kui see on moes ette nihtud), Kui kaunistusémbius puudub,
siis taskute servad kinnitatakse seest liimikilega v8i sa-
lspistetega servast 0,5 cm kauguselt. Hblmade Xkiil jedetal~
lide kiilge Smmeldakse vastasmirkide jirgi tasiupéhi 0,7 ca
laiuse Smblusvaruga.

Kui tasku asub sisevoldi Ombluses, siis Sumeldakse
h8lmade kiilge pShimaterjalist ribed (joon. 201)., Omblusva=-
rud pressitakse lahku, Taskup8hi 8mmeldazkse sel juhul kan-
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diriba l8ikeserva kilge 0,7 cm laiuse Smblusvaruga.
Pdrast h8lmade eesmiste ja kiiljedetailide iihendamist
dmmeldakse taskup8hi 71 cm laiuse 8mblusvaruga. Tasku nurgad
kinnitatekse,
Edasine todtlemine on analoogiline eelmise tasku t65t-
lemisega.

VIII, HOIMADE TOOTLEMINE JA UHENDAMINE

1. Hblma vaheriide téotlemine

H8lma vaheriide iilesandeke on h8lmadele tddtlemisega
antud kuju ja vormi sd@ilitamine toote kandmisel, Uhtlasi on
vaheriide kasutamine vajalik mitmesuguste todoperatsioonide
lihtsustamiseks ja ndgusa kvaliteetse toote valmistamiseks.
Ndit. vaheriide kiilge kinnitatakse pidepael, katteriide si-
seserv jms, Vaheriide materjalina kasutatakse selleks spet-
slaalselt toodetud linast riiet v8i karvariiet.

Rangema vormiga toodetel, nagu meeste pintsakud ja
nantlid, vormikuved jte. kasutatakse vaheriide rinnakumeruse
tugevdamigeks j8hvriiet. Reviidridega ja erimasinal vslmis-
tatud ndopaukudega tocdetel kasutatekse vaheriietel t&ien-
dava tugevdusmaterjalina 8hukest puuvillast riiet v8i £ii-
seliini.

Vaheriide detailide arv ja nende kuju olenevad mudelist.
(Tiiipilised h8lma vaheriide detailid vt. lk, 1Q) Olenevalt
mudelist v8ib vaheriide p8hidetsil olla lébil8igatud sise-
voltidega kaelakaarel, kdesugukaarel, 6lalbikeserval ja oma-
da 1-2 rinnavoiti. Mdnel jubul asendatakse kieaugukaars ja
rinnasisevolt kaarja l#bil8ikega. Sel puhul on p8hidetail
tegelikult kaheosaline ning detailide kaarjoconte erinevuse-
ga saavutatakse rinnakumerus.

Paremaks sobimiseks h8lmsga tehakse vaheriide 8laldi-
keservalt rinngkumeruse suunas 8-10 cm pikkune sissellige.
Téotlenisel see sisseldige svatakse 1,5~2 cm laiuselt 8la-
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nurgale vastava 18tvuse andmiseks, Vaheriide p8hidetaili alu-
mises osas v8ib olla jitk.

Vaheriide jdtkud iihendatakse pealistusémbludega, Omblus—
varu laius on 1 em.1) Pealistusdmblusega iihendstzkse ka 13bi-
18igatud sisevoldid. Omblemist alustatskse 1 cm laiuse  Smb-
lusvaruga. Voldi 18pu suunas 8mblusvaru kitseneb ja 18peb jéa-
gitult. Pisterida 18petatakse 1-1,5 cm vilijaspccl sissel8ike
18ppu. Viga Bhukeste ja siinteetilistest kiududest pealisma-
terjalide pubhul ilihendatakse jédtkud ja sisevolidid ddrisbmb-
lusega, paigutades 8mblusjoone alla 8hukesest puuvillasest
riidest riba., Alldidre lahtise voodriga mudelitel Zdrestatakse
vaheriide sisemised 18ikeservad #irestusmasinal ki, 51 w81 kL
208 (tédiskasvanute tocdetel allddrest arvates 40-50 cu ulatu=-
ses, laste toodetel 25-30 cm ulatuses).

Kui jéhvil on rinnakumeruse tasemel sissel8ikeid, siis
iihendatakse need analoogiliselt sisevoltide iihendsmisega, J8hv
paigutatakse vastasmérkide jirgi vaheriide pBShidetailile,bla-
kbvend paigutatakse vaheriidele ja j8hvile nii, et 8la= Ja
klleaugukaare l8ikeservad oleks kohakuti ning k8ik kolm detai-
1i iihendatakse &lak8vendi rinnakumeruse poolselt l8ikeservalt
ilhe pisteresga. Pisterea kaugus l8ikeservast 0,3-0,5 cm (joon
331).

Juhul, kui 8lak8vend on rinnakumeruse poolael 18ikeser~
val sissel8ikega, avatakse sisseldige 1-1,5 cm laiuselt.

J8hv ja 6lskdvend tikitakse paralleelsete pisteridsdega
1dbi (joon. 331). Tikkeread l8petatakse 4=5 cm allpool 8la-
18ikeserva., Tikkeridade vshe on 1,5 - 2 cm, piste pikkus 0,3~
0,4 cm. Omblemine toimub harilikult jéhvi poolt., Omblemisel
séilitavakse sisevoltidega taotletud kumerus.) Kui tehnili-
sed tingimused nBuavad, et vaheriide iihendamisel h8lmaga
rinnaj8hv jiéks vastu pealismaterjali, Smmeldakse paralleel-
sed pisteread pShidetaili poolt,

1)J§tkud iihendatakse harilikult pédrast rinnacsa 6otle—
mist, sest detail on siis viiksem ja seda on mugavam tdddelda.

2)\bned 8mblusvabrikud kasutavad vaheriiete Smblemiseks
masgina platvormi kiilge monteeritud vastavaid al eid,m%s vi~
maldavad veheriide detaile iihendada nil, et al e et
jaéb pealmise suhtes kerge l8tvusega.
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Jéhvi 18ikeservad kaetakse 1,5-2 cm laiuse koelbnga suu-
nalise puuvillase riideribaga (joon. 331). Riba Smmeldakse
kahe tikkereaga. Tikkeridade kaugus riba l8ikeservadest 0,2-
0,3 cm. Vdlimine tikkerida kulgeb vahetult véljaspool j8hv-
riide 18ikeserva, Riba 8mblemisel kahandatakse vaheriiet j8h-
vi kiiljel8ikeservadel 0,5-0,7 cm (olenevalt konstruktsioo-
nist).

Revidridega toodetel Smmeldakse vaheriide reviidriosale
tédiendav puuvillane vaheriie (joon. 332). Tdiendav vsheriie
paigutatakese pShidetaili 18ikeservast 1,5 cm kaugusele ja
ithendatakse sisemiselt 18ikeservalt 0,2-0,3 cm kauguselt.
Noopaukudega toodetel v8ib sama riba ulatuda ka nddpaukude
tugevdusribaks, Riba paigutatakse nii, et 18imelénga suund
oleks paralleelne nddpaugu avaga.

J8hviga vaheriide tddtlemisel kattedetailiga kaetakse
jbhv téiendava kattedetailiga ja asendatakse iihtlasi 6lakb-
vend., J0hvi kattedetail v8ib olla linesest vaheriidest voa
(kui tehnilised tingimused lubavad) fliseliinist., Jéhvi kat-
tedetail v8ib konstruktsioonilt olla- kahesugune - v8ib ula-
tuda revddrile, asendades _ iihtlasi revidiri tdiendavat vahe-
riiet (joon. 334) (soovitav kasutada ainult meeste mantlitel),
v8i 18ppeda 1-1,5 cm revidiri murdejoonest h8lma pool., Vahe-
riide p8hidetaili ja jbhvi sisselliked ning sisevoldid iihen-
datakse nagu eelmise variandi puhul, samuti iihendatakse (kui
on olemas) kattedetaili sissel8iked. J8hv paigutatakse vas-
tasmérkide jirgi pbhidetailile ja sellele kattedetail. Kat-
tedetail asetatakse kdeaugukaare- ja 8lalbikeservadel p8hi-
detailiga kohskuti ja k8ik kolm detaili iihendatakse piki rin-
nakumeruse keskioont iihe tikkeresga. Rinnakumeruse osa tiki-
takse ldbi nsgu eelmise variandi puhul., Eui kattedetail ula=-
tub revaidrile, siis eesservapoclne viimane tikkerida kulgeb
1,5-2 cu h8lma poolt revadrimurdejocnt,

Kattedetaili kiilje 18ikeservale 8mmeldakse kahe tikke-
reaga puuvillane riba. Ribaga kahandatakse vasheriiet 0,5 -
0,7 em, ¢

J8hvita vaheriide tdotlemisel (joor. 335) ssetatakse
pérast vsheriide sisevoltide iihendamist &lakdvend vaheriide
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detailile ja iihendatakse universaalfmblus- v8i siksekimasi-
nal nurksete tikkeridadega. Esimene tikkerida kulgeb 8la-
18ikeservast 4-=5 cm kauguselt. Tikkeridade nurkade vahe 2

Cle

Vaheriide detailide ithendamisest liimimismenetlusel.
Pikeeritud reviddre n8udva tootemudeli punhul lbigatakse va~
heriide pShidetail viilja ilma reviiriosata (joon. 326). Re-
vddriosa 18igatakse eraldi, iihelt poolt liimikile ribadega
kaetud vaheriidest, samuti ka 8lskévend. J8hvina kasutatak-
gse iihelt poolt liimikile ribadega kaetud jéhvriiet., Jbhvi
kiilje 18ikeservadele ja alldirele kinnitatakse ithelt poolt
liimikihiga kaetud 1,5-2 cm laiused puuvillase riide ribad.
Ribad paigutatakse nii, et pool nende laiusest ulatuks iile
jbbvi servade, Ribad kinnitatakse (ajutine kinnitus) triik-
rauaga v8i elektrikclvitaolise seadeldisega.

Koos detailide lihendsmisega antakse vaheriidele pressi-
nisega soovitud vorm. Selleks peab press olema varustatud
vestavaprofiililiste patjadega.

Soovitav on kasutada kahepositsioonilist pressi, mille
iiks positsioon on kohandatud parema ja teine vasaku h8lma
vaheriide pressimiseks.

Pressi alumisele padjale paigutatakse vsheriide pbhi-
detail ning sellele vastasmérkide jéargi jbhv ja Olakdvend.
Niisutetakse ja pressitakse,

Uhepositsioonilise pressi kasutamisel paigutatakse
pressi alumisele padjale h8lms vaheriide p8hidetail ja sel-
lele j8hv liimipoolega all, Jéirgmisena kaks Hlak8vendit lii-
nikilega viéljaspool, nendele teise hblma rinnajéhv liimi-
poolega iilespoole ning k8ige peasle teise ndlme vaheriide pé-
hidetail, Kahe h8lma detailid ilhendatakse ja pressitakse
korraga vormi.

Pdrast pressimist tehakse veel kiésitsi tdiendav vii-
nistluspressimine trilikrausga.

Liimikile ribadega kaetud revididriosa iihendatakse vahe-
riide pShidetailiga universaslSmblusmasinal pealistusSmblu-
sega. Omblusvaru laius on 1 cm. Revdériosa paigutatakse nii,
et liimikile ribadega kaetud pool oleks j8hviga iihel pool
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18ikesarvadega 1 cm vaheliti, Ommeldekse revidiriosa liimiki-
hita poolelt. T'ikkerea kaugus l1l8ikeservast 0,3-0,4 cm (joon.
337).

Runs veheriided moodustavad "vundamendi" valmistootele,
s8ltub nende 8mbleamise ja kuum-niiske t6dtlemise kvalitee-
dist suurel mddral valmistoote vdlimus ja vormisdilivus,

Vaheriiete pressimisel mehaanilisel pressil paigutatakse
vaheriided vastavalt tiilipmetoodikale paariviisi kokku =
18ikeservad kohakuti ja rinnajdhvid vastamisi. Vaheriided
piisutatakse ja pressitakse 2 tk korraga vastava padjapro-
fiiliga pressil, MBnedes 8mblusvabrikutes on ette ndhtud pé-
rast vaneriiete pressil pressimist veel t&@iendav pressimine
triikravaga. Taiendave kisitsipressimisege parandatakse rine
naxumeruse kuju ja veritatakse vajaduse korral 8laldikeserva
Tédiendav kiasitsipressimine toimub iiksikult,

Vsheriisete presgimine késitsi triikrausga vt. "OcHOBY
TEXHONOruyM NoyanoBot o6paGoTK: BepxHe# oxexgH", Pocrexuszar
1961, oTp. 299, puc. 336 a, 6, B.

X X
X

Ocblustddstuse arendamise perspektiivplaanid ndevad st-
te vaheriiete detailide tdiendavat unifitseerimist ja selle
tulemusena vastavate spetsialiseeritud vaheriideid tootvate
vabrikute loomist, Selline siisteem v8imaldab vaheriiete val-
mistamise automatiseerimiet ja ihtlasi materjali sddstliku-
mat kasutamist,

Praegu on paljudes vabrikutes rakendatud vaheriiete
avanssjuurdel8ikuse siisteem ring vaheriideid 18igatakse juur
de sellise tidpsusega, et nendele palgutatakse juba enne

. h8lmadega lihendamiet ka pidepael.

Mbnedel porolocnist soojendusraterjaliga tocdetel ei

kasutata veheriideid,vaid porolocrikiht toodeldakse vestava

1) Selle meetodi puhul v8ib ihelt poolt liimikile ribe
dega kaetud vaheriide asendada tavalise vaheriidega, kul ka
sutatakse pulberliimi, Pulberlilm puistatakse vastava dosaa
tori abil vahetult igele detailile enne selle iihendanist tei
segae
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tel pressidel ruumilise kujuga, mis asendsdb ideaslsel’ va~
heriiet.

2, Katteriiete todtiemine

Katteriideid kasutatakse peasegu k8ikide hélmadega
toodete valmistamisel, vilja arvatud mdningad kahepocolse
kandmise vbimalusega tooted.

Katteriie v8ib olla l8igatud kae eraldi, koos h8lma-
detailiga vBi kombineeritult, s.t., h8lma eesservsga koos
ja revddriosss eraldi. Viimatinimetatud kahte varianti ka=-
sutatakse harvern ja psamiselt naiste iler8ivaste valmizta-
misel. Katteriidesse v8it toddelda sisetasku (vt, 1k,60),

Masstocte katteriide puhul v8ib katteriie koosneda
kuni kolmest osast. Katteriide iilemine jiatkubmblus peab asu-
ma allpool iilemist nédpauku. Jétkubmblused ei tohi sattuda
nédpaugumasinal valmistatud noSpaugule lanemale kul 2 cm
ja kantnédpaugule 3 cm. Alumine jétkudmblus peab asuma val-
mistootes vdhewalt 6 cm allddre mucdejoonest kérgemal.

Jétkud ilihendatakse lihtihendusbmblusega -~ 8ublusvern
laius on 0,5-C,7 cm. Eredamustrilise katteriide puhul peab
jitkubmblustes muster iihtima., Meeste toodetel Ommeldakse
pshena ja naiste tcodetel parema katteriide paremsle poo=
le, =llédrest 15 cm k8rgusele kalkulatsiconitalong. Jétku-—
de 8mblusvarud pressitakse lahku ja katteriided pressitak~
se lile kogu ulatuses., Revididridega toodete katteriided pres-
sitakse vormi, andes neile reviirikaarele vastave kuju.Sel-
leks paigutatakse katteriided paremats pocltega vastamisi,
pressimisel venitatakse katteriideid reviddrikaare tasemel
eesservadelt ja rinnakumeruse poolsetele servadele tekkiv
1l8tvus pressitskse sisse, Pressimist teostatakse eeldusegs,
et mustrilistel riietel jidks 18imeldng reviidri katteriide
osas tdiesti paralleelseks reviddri vilisservega.Peale vor-
mipressimist katteriide siseserv tépsustatakse abilekaali
jérgi.
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Kui mudel nieb ette, siis kanditakse katteriiete sise-
servad voodriribasga v8i spetsiaalse kandipaelaga. Kantimine
toimudb spetsisalsel kantimismasinal (ndit. "Dirkopp" kl.
215=105 jt.) v8i vastave lisaseadeldisega varustatud uni-
versaal8mblusmasinal,

Kui katteriiete traageldamine h8lmadirtele toimub traa-
geldusmasinal v8i katteriided Smmeldakse erimasinal kl, 206
eelneva trasgeldamiseta, siis tehakse vastava abilekaalli
jérgi katteriide vidlisservale vastasmirgid, mis kindlusta-
vad katteriide kahandamise 8igsuse.

NoSpaugu asukoht mirgitakse abilekaall jérgi kahe p8i-
ki- ja kxahe pikijoonega (p8ikijooned mdrgivad nddpauguava
suunda). P8ikijoonte vahe 8hukestel riietel on 1,0-1,2 ecm,
paksematel 1,2-1,4 cm, Pikijoontega mirgime nddpaugu kaugu-
se 1l8ikeservast ja nodpaugu ava pikkuse, N6Gpaugu kandiriba
paigutatakse midrgitud kohale parema poolega vastu katterii-
de paremat poolt, l8ikeservad podratakse p8ikijoonte jérgi
tagasi ja Ommeldakse kahelt poolt murdejooni 0,25-0,35 ecm
kauguselt (ndépsagu pikikuselt).

Kandiriba 18igatakse 1l#bi paremalt poolt nddpauguava
Joonelt kogu pikkuses, Nédpauguava l8igatakse pahemalt poolt
moodustades nurkades kolmnurgad, Kandiribad viiakse pahema-
le poole, 8mblused korrastatakse ja kolmnurgad kinnitatakse
kabekordee edasi-tagasi Omblemisega. NoSpaugud pressitakse
pahemalt poolt, korrastades samasegselt kandid, Nédpaugu
kandiribade k8ikidelt l8ikeservadelt 18igatakse &ra {ileliig-
ne materjal, jdttes laiuseks 1,5 cm,

Pirast hllmadilirte t3dtlemist trasgeldatakse ndSpauk
katteriide poclt fimberringi kisitsi vdi masinal nddpaugust
2,5-3 cm kauguselt, NoSpauguava 18igatakse h8lma poolt,moo=
dustades nurkades kolmnurgad., Ava 18ikeservad podratekse 0,3
cm laiuselt tagasl ja kinnitatakse kisitsi 0,3 cm pikkuste
pistetega. Ka kantndbpaugu pubul 1l8igatakse vaheriie revié-
rindépavgu alt vilja.

Saleakinnis t55deldakse meeste mantlitel vasakpoolsesse
h8lmne ja naiste mantlitel parempoolsesse h8lma. Nende kat-

teriiete tobtlemise erinevus seisned ainult néépaukude eri-
nevas t36tlemises. Salakinnis v8ib olla lahtise vdi kinnise
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Siinkohal vaatleme lahtise #irega salakinnise (kui
k8ige levinenuma) nodpaukuae tédtlemist, Detailid: katte-
riie, tugevdusriba ja salakinnise vooder,

Vastavalt kandja soole margitakse abilekaali  jérgi
vasak—~ v81 parempoolse katteriide eesservale salakinnise
asukoht 0,5 cm sligavuste tdketega., Vastasmédrkide jérgi
paigutatakse katteriide pahemale poole koelbnga suunali-
ne kalingorist riba., Riba paigutatakse katteriide vilimi-
sest servast 1-1,5 cm kaugusele ja traageldatakse kisitei
v8i masinal, Salakinnise l8imesuunaline voodriribe paigu-
tatakse vastasmirkide jadrgl katteriidele - vilimised 18i-
keservad kohakuti ja paremad pooled vastamisi, Ommeldakse
voodri poolt koos pidepaelaga O,4 cm laiuse Smblusvaruga.
Pidepaelaga kahandame l8ikeserva 0,4-0,5 ca (olenevalt
konstruktsioonist). Voodririba pddratakse,moodustaies pb-—
himaterjalist 0,3 cm laiuse kandi ja eesserv traagelda-
takse vastasmirkide vahelt trassgeldusmasinal, Kui mudel
on pealttikitud hélmafdrtega, tikitakse salskinnise ees-
serv vastasmérkide vahelt ldbi. Tikkimise laius olgu sel=-
line, et peale salakinnise iihendamist hblmaliirega sala=
kinnise ja h8lmasdre tikkeread kohtuksid, Rodpaugud mér—
gitakse abileksali jirgl salakinnise voodrile ja valmise
tatakse iiler8ivaste nodpsugumasinal, kinnitades nende ot-
sad lukkudega.

Sama tiilipi salakinnist v8ib valmistada ka kantnSép-
aukudega. NOOpavguribad lihendatakse 1dbl puuvillase  tu=
gevdusriba.

Nodpaugud pukastatakse pahemalt poolt salakinnise
voodriga. Kinnise ddregs salakinniseid valmistataskse tdien-
dava ldbillikega katteriides ja ilms (vt OCHOBH TEXHONOI'ME
noyaaosoll oGpadorxu Bepxme# ozexzu™, 1961, crp. 308=3I0).

3. H8lmade t&otieunine

Pirast sigsevoltide, sisseldigete ja taskute td5tle-
mist ning passede v8i teiste hélnaosade iihendamist péhi-
detailiga toimub h€lma vorwmipressimine.
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Vormipressimisega muudetakse sisevoltide ja sissel8i~
getega tehtud ahenduste ilileminekud sujuvateks  avardumis-
teks ning antakse hflmale kehafiguurile vastav ruumiline
vorm., Sisevoltideta ja sisselBigeteta h8lmale antakse vas-—
tav vorm ainult sissepressimiste ja vdljavenituste teel, Nii
ihel kui teisel juhul s8ltudb sissepressimiste ja viljave-
nituste ulatus toote siluetist ja konstruktsioonist, Sis-
sepregsimistele ja venitamistele raskesti alluvatest kan-
gastest mudelitele pililitakse anda selline konstruktsiooni-
line lahendus, mis n8uab minimaalset kuun-niisket t65tlust,

H81lma vormipressimine v8ib toimuda kas pressil v8i ki-
sitsl triikrauaga. Viimast moodust kasutatakse individu-
aallmbluses, Smblusvabrikutes peamiselt eksperimenteerita-
vate mudeltoodete valmistamisel., Olenevalt mudelist on m8-
nikord vajalik teha pirast hblmade pressimist pressil veel
tdiendav viimistluspressimine k&#sitsi triikrauaga.

HB8lmade vormipressimiseks kasutatekse rinnakumeruse
kujuliste patjadega keskmisi v8i raskeid presse, Chukesest
ja keskmise paksusega riidest hblmad pressitakse paarivii~
ai, H8lmad pannskse kokku, paremad pooled vastamisi, 18i-
keservad kohakuti ja paigutatakse pressi alumisele padje~
le., (Alumine pressipadi omab rinnskumerusele vastava 88n-
suse ja lilemine sellele vastava kumeruse,) H&lmad niisuta-
takse ja pressitakse, Paksust riidest h8lmad pressitakse
lksikult,

H8lmade vormipressimine kisitsi toimub universaalsel
pressimisklotsil v8i tesapinnalisel pressimislaual. H8lmad
pannakse samuti paariviisi kokku ja pressitskse 3-4 p8hi-
v8ttega.

1) H8lmad paigutatakse klotsile eesservsga enda poocle
ja kaelakaare l8ikeservaga vasaku kde poole, Rinnskumeruse
tasemel moodustatakse eesservadel 1l8tvus, mis pressitakse
sisse. Pressimist alustatakse rinnakumeruse keskkohalt,lii-
gutades triikrauda kaarjalt rinnakumeruse ulatuses ning
pressides 18tvuse eesdirel jirk-jirgult sisse, V8tet kor-
ratakse kuni 18tvuse tdieliku sissepressimiseni.
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2) H8lmad paigutatakse klotsile eesserva ulatuses ja
nédpaukude tasemel moodustatud kerge 18tvus pressitakse sis-
se (joon. 354). Sellise pressimisega saavutatakse h8lma
sirge eesserv,

3) H8lmad paigutatakse 8lal8ikeservadega enda  poole
ja revddrinurga ning kaelakaare osas pressitakse kerge 18t-
vus sisse., Olenedes konstruktsioonist v8ib 8lal8ikeserva
3-4 cm kauguselt kaelakaarest kergelt venitada vajaliku
vabaduse andmiseks blanurgale.

4) H8lm pSoratakse kiiljel8ikeservadega enda poole,moo-
dustades kieaugukaarel rinnakumeruse tasemel kerge l8tvu-~
se. L8tvus pressitakse sisse suunsga rinnakumeruse  kesk—
kohast kdeaugukasre poole. Sama v8ttega pressitakse vaja-
duse korral sisse ka puusa tasemel., Pressimist kinnista-
takse teise h8lma poolt, korrates samu v8tteid vastupidi-
ses suunas,

Hblma traageldamine vaheriidele v8ib toimuda traagel-
dusmasinal kl, 63 (top-top) v8i kédsitsi traageldamisel,
Traageldamise asemel v8ib h8lma iihendada vaheriidega ka
pressil liimipulbri v8i liimikile kasutamisega, Ukskéik
millise meetodi kasutamisel on n8ue, et h8lma paigutamisel
vaheriidele 'v8i vaheriide paigutamisel h8lmale nende rin-
nagkumerused histli sobiksid,

Traageldamiseks kumera platvormiga trasgeldusmasinal
v8i kdsitsi vastaval rinngkumerusega klotsil paigutatakse
hélm vaheriidele ja korrastatakse.

Traageldamine toimub kolme pikisuunalise pistereaga.
Esimene pisterida kulgeb 8laldikeservast 6-8 cm kauguselt
tile rinnaskumeruse keskjoone, l8ppedes taskunurga tasemel
(;j‘oon. 358). Teine pisterida on paralleelne kaelakaare 1di-
keservaga, revidri murdejoonega ja eesservaga. Pisterea
kaugus kaelskaare l8ikeservast on 6 cm ja eesddre 18ike-
servast 3-4 cm, Pisterida 18peb 4 cm kaugusel alldére 18i-
keservast. Kolmas pisterida kulgeb paralleelselt 8lal8ike-
servaga, kideaugukaarega ja vaheriide sisemise 18ikeserva=-
ga. Pisterea kaugus 8lal8ikeservast ja kdeaugukaare 16ike-—
servast on 6 cm, vaheriide l8ikeservast 3-4 cm.
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Kui tehnilised tingimused nBuavad pealismaterjali sis-
selBigete v3i sisevoltide Smblusvarude kinnitamist vaherii-
dega, siis toimub see parast esimese pisterea teostamist,

Markus: 1) tasapinnalisel pressimisiaual pressides vbib
(eriti pintsakute h8lmadel) 1. ja 2. vdte olla iihendatud;

2) siigava rinnavolaiga toodetel ei  pressita
vodjoone tasemel sisse eesserva, vaid venitatakse, tSmmates
eesserva kergelt enda poole. Sissepressimine toimub puusa=-
joone tasemel.

H81lma ja vaheriide iihendamisel liimimismenetlusel pai-
gutatakse vastaval masinal liimikileribad vaheriidele ja
h8lmale v8i zinult vaheriidele. Kinnitamist ndudvate sise-
voltide vBi kaunistusdmblustega toodetel paigubtatakse lii=-
mikile h#lma 8mblusvarudele nii, et 8la- ja kdeaugukaare
i8ikeservad jéiksid 5-6 cm ulatuses lahti. KiZeaugukaare,va-—
heriide kiilje, eesiaZre ldikeserval ning reviddrimurdejoonel
paigutatakse liimikile vaheriidele, H&lm paigutatakse pres-
gl alumisele padjale pahema poolega iiles, Vaheriie paiguta-
takse hdlmale ja sobitatakse ning iihendatakse pressimise
teel,

Juhnl, kui kasutatskse tédpsustatud ja pidepaelaga va-
rustatud vaheriideid, jZlgitskse nende ilihendamisel pidepae-
la vajalikku kaugust l8ikeservadest,

Farast vaheriide ilihendamist kinnitatakse tasku tugev~
dusriba ots 0,7 cm pikkuste kidsitsipistetega v8i salspiste~
masingl vaheriide killge. Rinnataskuga h8lmal kinnitatakse
ristpistetega 1&bi vaheriide ka taskuliistu nurgad.

Revairidele antakse pikeerimisega tédiendav tugevus,mis
kindlustab vormipiisivuse valmistoctes. Kaelakaareni ulatu=
vate kinnistega toodetel pikeerimist ei teostatae

Reviddride pikeerimine v8ib toimuds salapistemasinal
v8i késitsi. Liimimismeetodl kasutamisel asendatakse pikee-
rimine pressimisegs.

Salapistemasinal v8i késitei pikeerimisel on pisteread
paralleelsed revddrimurdejoonega. Esimene pisterida kulgeb
1 cm h8lmapcolt murdejoont ning jirgmiste plsteridade vahe
on 0,2-0,5 cm, Olenevalt materjali paksusest alustatakse ja
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18petatakse pisteread 1-1,5 cm kaugusel 1l8ikeservadest. Et
reviddrid histi hoiduksid, pikeeritakse vaheriie pdhimater~
jali kiilge kerge l8tvusega (cz 0,1 cm iga pistsrea vahel),

Pikeerimise asendamisel liimimismenetlusega  i{ihende-
takse vaheriie revidiri pBhimaterjaliga spetsiaalse kumeru-
sega patjadega pressil, mis kirdlustab samuti vaheriide
vajaliku l8tvuse p8himaterjali suhtes.

H8lm pressitakse vaheriide poolt kolme p8hivBttega:
1) esiserva ja revidiriosas; 2) kaelakaare ja 8lalbikeserva
osas; 3) kdeaugukaare osas. Pdrast seda pressitakse 1nblm
ja vaheriie kogu ulatuses koosk8lla, parandades vajaduse
korral rinnakumeruse vormi, Pressida v8ib kdsitsi univer-
saalklotsil v8i vastavate patjadega pressil.

Olenevalt organisatsioonilisest t&djaotusest vBibhdli-
made iihendamine seljaga toimuda enne v8i piArsst nende tép—
sustamist,.

Voodrita v8i poolvoodriga toodete selja- Jja  hélma
kiiljel8ikeservad kanditakse vbi daristatakse Zdrestusmasi-
nal (olenevalt tootest ja mudelist), Alldires lahtise vood-
riga naiste mantli selja ja h8lma kiiljel8ikeservad déres-
tatakse dérestusmasinal alldidrest 40-50 cm ulatuses,.

Kiil je8mbluste iinendamisel lintiihendus8ubdblusega Bnmel-~
dakse h8lma poolt, kahandades selja lbikeserva kéeaugukaa-
rest alates 10-12 cm 18igul js h®lma l8ikeserva kiiljetasku
tasemel. Omblemisel jdlgitakse vastasmdrkide iibhtimist, Kapp-
Sdmblusega iihendamisel Smmeldakse selja poolt.

Nii h8lma kui ka selja kdeaugukaare lbikeservale kin-
nitatakse pidepael. Pidepaelaga kahandatakse héima rinna-
kumeruse ja selga abaluu tasemel, Pidepael paigutatakse
18ikeservast 0,5-0,6 cm kaugusele. Kasutatakse liimipide~
paela v8i harilikku tekstiilpaela. Esimene kinnitatakse
triikravaga, teine universaaldmblusmasinal nii, et piste-
rida oleks servast 0,5-0,6 cm kaugusel, Pidepaela paiguta-
mise ulatus ja kahanduse suurus sbltuvad konstruktsioonist
ning médratakse kindlaks tocte tehnilise kirjeldusega.Kiil-
jeBmblused pressitakee lahku v8i lahku ja tihele poole kok=
ku, pressides samaaegselt sisse ka pidepaelaga hoitud ka=-
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handuse kdeaugukaarecl, Harilikul lamedapadjalisel pressil
pressitakse kiil jebmblused lihekaupa, spetsiaalsel kahepad-—
jalisel pressil aga korraga. Kasutatakse ka kolmepadjali-
si presse, mis v8imaldavaed ithesegselt kiiljedmbluste lah~
kupressimisega pressida ka selja kesk8mblust.

Mérkus: Liimipaela kasutamisel véib selle kinnitada
iiheaegselt selja~ ja h8lma vormipressimisega.

HBlmade eesservade ja toote allddre  tédpsustamisega
antakse nendele 18ikeservadele 18plik kuju ja toote tiHp=-
sed m88tmed. Toode pannakse kokku pahemad pooled vastami-
si (murdejooneks seljakeskSmblus véi keskjoon) ja aseta-
takse lauale pahema v8i parema hflmaga iiles’ja eesservaga
téotaja poole. Kiiljebmblused, taskud ja sisevoldid sobi-
tatakse kohakuti. Ruudulise riide puhul jédlgitakse ees-
servadel mustri ilhtimist, Kaelakaarel, 8lal8ikeserval ja
kieaugukaare l8ikeserval 1l8igatakse iileulatuv vaheriie pd-
himaterjali 18ikeservadega vbrdseks,

Eriitimine v8ib tojmuda kolme v81 kahe abilekaali
jérgi. Kolme lekaali kasutamisel kriiditatakse lihe Jjargi
kaelakaar ja revadr, teise jirgl h8lma eesserv ja kolman-
da jérgi allddr. Kahe abilekaali pubul on kaelakaare, re-—
vadri ja eesserva kriitimiseks i{iks abilekaal, Kaelakaare
ja revidri kriitimiseks sobitatakse abilekaal 8latipu ja
eesserva jidrgi v8i 8lalbikeserva ja eesserva jérgi.lekaa-
1i paigutamisel eesservale jédlgitakse itihtlasi mustrit v8i
18imesuunda., Uheaegselt revdiri kaare kriitimisega mirgi-
takse reviddri murdejoone, eesserva kriitimisel -~ néopau~
kude asukohad, Allddre kriitimiseks kasutatakse abile-
kaali, mille laius vastab kdznise laiusele. Tdisnurksete
h8lmade puhul paigaldatakse alldidre lekaal eesserva krii-
dijoone jargi, kaarjate h8lmade pubul selja keskjoone
(8mbluse) jérgi. Alld&r kriiditatakse kahe kriidijoonega
- iiks tédpsustamiseks ja teine kiddnise murdejooneks, Mees-
te tooted kriiditatakse vasaku, naiste tooted parema hél-
ma poolt.
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Kaelskaar, reviar, ees- ja alldédr tdpsustatakse krii-
dijoonte jirgi kidride v8i tépsustamismasinage.

Piarast. tdpsustamist kriiditatakse toote pahemale poo=
le reviddri murdejooned ja aslldére murdejoon 1/2-2/3 h8lma
ulatuses, samuti mdrgitakse vaheriidele nddpaukude asuko-
had (kui need valmistatakse nddpaugumasinal)., NoSpaukude
alt 18igatakse vaheriie vdlja 1,5-2 cm laiuselt, Valjal8i-
ke pikkus = nocbi diameeter + 1 cm.

Salakinnisega toodetel mirgitakse tiketega vastavalt
parema v8i vasaku h8lma eesservale kinnise algus Jja 18pp.
Lahtise Hdrega salakinnise tootlemiseks jdetakse kinnise-
poolsele h8lmale kinnise ulatuses 0,5~0,7 cm laiune t65t~
lemislisa.

Vookohal tugevasti liibuvatel toodetel mérgitakse vio-
joon pidepaela paigutamiseks,

Allasire kddnise murdejoone vdib markida eelneva krii-
timiseta, kui seda tehskse vastava piirajaga trasgeldusme-
8inal.

Hb6lma 18ikeservadel ja alldére kinnise murdejoonel
18igatakse pidepaela alt vaheriie &ra (vt. tabel 2).

Tabel 2
Tiilipilised laiused h8lma 1l8ikeservadelt

vaheriide 18ikamiseks
Pidepaela liik L8ikeservade nimetus
Ja palgutenise  gqq)q- 48lma Revédrinurk Alldére

kaar eesserv ja l8ikeserv murdejoon
Liimipidepael - Murdejoonest
ddre poorddmb- 0,3 cm kbr-
lus 1abib paela genalt
serva 1:5<1,5 1 =11 “q,2=153
Liimikihita pi-
depael -~ #dire Murdejoonega
poorddmblus li- vérdses
bib paela serva., 0,8~1,1 0,6 0,6 k8rguses

") Saksa FV tmblusmasinate firma "Diirkopp"” tocdab spet-
siaalseid kolmenoalisi tépsustamismasinaid ki, 748-105, Ma=
sin tépsusteb kriidijoone jdrgi servad, 18ikad iiheaegselt
1dbi servadel pikeer pisted ja vaheriide 0,9 cm laiuselt
pidepaela paigutemiseks.
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Pidepaela 1liik _Lbikeservade nimetus
ja pa;gutamise Kaela- H8lma Revdidrinurk Allddre
b s aar eesserv  ja l8ikeserv murdejoon

Liimikihita pi-
depael -~ ddre-

péorddmblus kul- Murde joonest
geb viljest- 0,3 cm
poolt pidepaela 0,9~1,2 0,9 0,7 k8rgemalt

Pidepael paigutatakse hélmadirele ja teistesse ettendh-
tud kohtadeese valmistoote vormi sédilitsmiseks ja 18ikeser—
vade viljavenimise vidltimiseks to6tlemise kdigus., Pidepaela-
ga tehtavad tiiendavad <ahandused aitavad parandada toote
valisilmet,

Liimipidepaelake xasutatakse iihelt pcolt liimikihiga
xaetud ja l8imesuunas juurdel8igatud Bhukest puuvillast riiet;
Sublemismenetlusel ihendatavaks pidepaelaks - linast vii
slinteetilistest kiududest spetsiaalselt kootud paela.

Liimipidepael {ihendatakse tootega kas kédsitsi  triike
ravega v8i spetsiealse termilise presstallaga 8mblusmasinaga.

Liimita pidepasl traasgelaatakse toote kaelakaare, re-
va&ri- ja eesddre l0ikeservale ning alléédre murdejoonele 1=
-1,5 cm pikkuste eelpistetega, tehes 5-6 cm tagant ristpis-
telise kinnituse, Kahanduse suurus s8ltub mudelist,

Tilpilisel villasest riidest meeste pintsakul on kahan-
dused (cm~-tes) jérgmised:

| CT PR 1R e h & e e i ) S PRSI L 0,13
POVOAD INMEEEL 10T S RS MR IR T 0,13
TEVRATT - LOTROBOrWEL S, T b TR i - O R0 61
eesservel, iga néOpaugu pasri vahel . . . o « 0,2%

eesserval, alumisest n0dpaugust kuni
SLLARNE RUPAKTOQHORY: /o i ity eidte Nadats ool e 0,2=0,33

allddre murdedoonel . . s sis w0 o 0o e 0int 10s2=0538
PR RO HOORT s b s oo v kv innie T ot 0,4-0,5,

Pidepaela vidlisserva kaugus (cu-tes) l8ikeservadest vdi
wurde joonests a) katteriide pddrdSmbluse pisterida kulgeb
pidepaela vélisserva pealt -~ eesserval ja revidri osas 0,4,
kaelakaarel 0,6~0,3, allddrel 0,3 murdejoonest allapoole;
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b) katteriide p&drddmbluse pisterida kulgeb vdljastpoolt pi-
depaela - e¢esserval 0,7, revidiri osas 0,5, kaelakaarel 0,7-
-1,0 ja allddrel vastu murdejoont.

Revaidri murdejoonest hélma poole paigutatakse pidepael
h8lmaga paralleelselt, alates kaelakaarest 2/3 ulatuses (kui
nudel ei nde teisiti ette).

Védlisservalt l#bi8mblemata pidepaela vélimine l8ikeserv
kinnitatakse kidsitsi salapistega. Masinal kinnitatud v&dlis-
serva puhul v8ib pidepaela revidirinurkades ja allnurgas sa=-
muti kinnitada kédsitsi, Pidepaela siseserv kinnitatakse sa-
lapistemasinal v8i k#sitsi.

Liimipidepaela kasutatakse peamiselt odavamatest  kan-
gastest toodetel,

Pidepaelaga teostatud kahandused pressitakse sisse uni-
versaalsel klotsil., Pressimise ulatus l8ikeservast 10-12 ca
h8lma poole. Kahandus pressitakse sisse késitsi triikrauaga
m8lemal h8lmal eraldi. Pressimisel jilgitakse toote servade
korrapdrasust ja kontrollitakse m8iema h8lma omavahelist it~
tivust.

Katteriide iinendamine h8lmaiiirega toimub kas eelneva
traageldamisega v8i ilma.

Katteriide traagelcdamine. Katteriie paigutatakse toote
eesservale paremad pooled vastamisi nii, et katteriide 18i-
keserv ulatuks 1,2-1,5 cm iile h8lma d&re ja 0,8-1,0 cm iile
81a 18ikeserva. Katieriie traageldatakse traageldusmasinal
(PBM-2).

Samuti véib katteriiet trasgeldada kiisitsipistetega:
mustrita riietel kasutatakse kaldpisteid - mustrilistel
riietel - sirgeid eelpisteid. Pisterida kulgeb 1l8ikeservast
1,5-2 cm kauguselt. Piste pikkus h8lmanurkades ja  revidri-
osas 0,7-1,0 cm, hélmaiddrel 1,5-2 cm. Traageldamisel kahan-
datakse katteriiet revdidrinurgal 0,5-0,7 cm, reviddri lilejda-
nud osas 0,4-0,5 cm, iga nodpaugupaari vanel 0,2 cm; allnur-
gas kahandatakse h8lma 0,2-0,3 cm., Reviddrideta toodetel ka-
handatakse hélma ka iilemise nurga osas, kuna kant peab mco-
dustuma katteriidest.
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Katteriiete traageldamisel tuleb jélgida, et mustrilis-
tel riietel peab muster olema tdiesti paralleelne revairi
servaga, sanuti peab muster paiknema mblemal revddril  iiks-
teise suhtes siimmeetriliselt.

' Pirast traageldamist pressitakse kahandus sisse katte=-
riide poolt.

Katteriiete iihendamine. Enne katteriiete {ihendamist krii-
ditatakse abilekaali jdrgi tédpne revidrinurga ja alumise
h8lmanurga kuju. Katteriie iihendatakse pdordémbluseza h8lma
poolt. Pisterida kulgeb revidirinurgas ja alumises h8&lmanur-
gas kriidijoone jargi, llejdanud osas 0,1 cm laiuselt pide-
paela servast v8i 0,1=0,2 ¢m kauguselt pidepaelast 1l8ikeser-
va poole,. Ommeldakse ncamehhanismiga universaal bmblusmasi-
nal., Omblusvaru laius on 0,3-0,4 cm. Olenevalt #drte edasi-
sest tootlemisest v3ib 8mblusvaru laius olla suurem (0,6-0,7
cm).

Alumist riidekihti krookivatel ja noamehhanismiga ve—~
rustatud masinatel (kl. 206 [IM3 ja vastavad vilismaised mar-
gid) toimub katteriiete ithendamine eelneva traageldamiseta.
Omblemisel reguleeritakse katteriide kahandust vastasmérkide
jérgi.

P5ord8mbluse 8mblusvarud pressitakse lahku spetsiaalsel
pukil voi vastava konstruktsiooniga pressil.

Katteriide alumise nurga lihendamine all&ddre kiddnisega.
Harilikel masstoodetel ilihendatakse katteriide alumise npurga
18ikeserv allddre kidinisega nagu ndha joon. 369, 370. 0,5 cm
laiuse 8mblusvaruga 8mblus l8petatakse alliddre 18ikeservast
1,5-2 cm kaugusel, aga murdejoont véidb iiletada 0,1=0,15 cm,
vdljal8igatud nurgast peab pisterida jddma 0,1 cm kaugusele.

Kallimatest riietest toodetel ja laste toodetel, kus ei
lubata alldédre kidnise varude dral8ikamist, iihendatakse kat-
teriie h8lmadédrega kuni 18puni v8i jHetakse 18ikeservalt 0,5
cm 8mblemata. Pisterida kulged 0,1-0,15 cm allpocl murde-
joont. Katteriidepoolse 8moiusvaru laius on 0,2-0,5 ca.

Revidride ja eesserva vdljatraageldamisega ning alléddre
kdénise tagasitraageldamisega antakse nendele &értele 18plik
kuju.




Trasgeldamine toimub spetsiaalse rullpiirajaza traa-
geldusmasinal (PBM=-2) v8i kidsitsi.

Revdiri- ja h8lmanurksdest 1l8igatakse 8mblusvaru vi-
hemaks (C,2-le cm) ja nurgad podratakse vdlja vastava sea-
deldise abil. Hdlmaidzri traageldatakse katteriide poolt,
moodustsies h8lnasv 0,2 cm laiuse kandi. Revdir traagel-—
datakse h8lma poolt ning kant moodustatakse katteriidest.
Allidire kidnis traageldatakse tagasi kddnise poolt. H81-
na~- ja reviairinurgad traageldatakse vidlja kdsitsi  kald-
pistetega. Trasgelduspisterea kaugus h8lma ja revdiri Zir-
test on C,5-0,7 cm, allddre murdejoonest - 1-1,5 cnm.

Et toote ddred sdilitaksid kandmisel neile to0tlemi-
sega antud vormi, on vajalik nende kinnitamine,

Einnitusviise on mitmesuguseid ja neid kasutatakse
s8ltuvalt mudelist, materjalidest ja vabriku seadmete par-
gist., Juhul kui #@4red on pealt tikitud, siis kaunistus-
pisterida kinnitab ilihtlasi #ddred ning tdiendav kinnitami-
ne ei ole vajalik.

Kirte kinnitamine 8mblusmenetlusel v8ib toimuda kl.
86 tiilipi salapistemasinal (joon. 375) v8i kisitsi  tepp-
pistetega. Tepp-pistetega kinnitatakse harilikult revéad-
ri- ja eesservad, alldédr aga salapistetega (salapiste vt.
bpikus E. Gorelov jt., lk. 33, joornis 21a). Tepo-pisterea
kaugus servast on 0,2-0,3 cm ja salapisterea kaugus k&&=
nise murdejoonest 1-1,5 cm,

Asirte kinnitamisel liimimismenetlusel paigutatakse
enne #dirte vdlja- ja tagasitraageldamist eesservale ja re-
vddriossa (kas h8lma v8i katteriide servale) liimikile
riba. Alldsrele paigutatakse liimikile riba murdejoonest
kdidnise poole (joon. 374). Riba paigutatakse p&ord8mbluse
pistereast 0,3-0,4 cm vbrra h8lma v8i katteriide poole ja
alldirel vastu murdejoont. Adrte kinnitamine toimub iihe-
aegselt nende pressimisega.

Salakinnisepoolsele h8lmaddrele 8mmeldakse vastas—
mdrkide jirgi voodririba. Riba paigutatakse h8lmaga pare-
mad pooled vastamisi ja lihendatakse riba poolt 0,4=0,5 cm
laiuse 8mblusvaruga. (Harilikult on salakinnise osas an-
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tud hélmale 0,4-0,5 cm lajune lisa.) Riba pddratakse pahe-
male poole ja salakinniseddr traageldatakse vdlja, moodus—
tades h8lmamaterjalist 0,2-0,3 cm laiuse kandi. Salakinni-
se d&r pressitakse ja tikitakse 1ibi vastavalt moele., Ule-
jdédnud osas on h8lmaddre tSdtlemine analoogiline eespool
kisitletugae.
Koos katteriidega 18igatud h8lma‘iire tddtlemisel muu-
tub ja jéib fira rida tO6operatsioone (joon. 376, 377).
Pdrast hélma kuun-niisket toétlemist (vormipressimist)
kantakse h8lma pahemale poolele eesservamurdejoon, mille
jirgi lhendatakse h8lmaga vaheriided ja pidepael ning val-
mistataise kantnddpaugud., H8lma ililemine ja alumine nurk
kriiditutakse abilekaalil jiirgi ja 8mmeldakse pddrd8mbluse-—
za. Omblusvaru 18igutakse nurkadest vihemaks ja pressitak-
se lahku, nurgad pooratakse vdlja. Eesserv traageldatakse
vilja traaceldusmasinal véi kdsitsi mirgitud joone jidrgi.
(nesserva nurde joon mirgitakse harilikult kas késitsi eel-
pistetega v8i traageldusmasina pistereaga.) Kui reviddriosa
katteriie on eraldi 18igatud, siis ilihendatakse see enne
hflmaiire tagasitraazeldanist hélma katteriidega 0,5-0,7 an
laiuse 8mblusvarusza. Omblusvaru pressitskse labku ja  re-
vadriosa toddeldakoe nagu lihendatava katteriide puhul.
Ohukese ja elastse ees- ja revidiriosa  saavutamiseks
18ipgatakse podrd8mbluse 8mblusvarud kitsamaks kzheastmeli-
selt. Lbikamine v8ib toimuda kiifiridega pdrast katteriiete
{ihendamist kdsitsi v8i spetsiaalsel masinal koos 8mblemi-
sega. Kisitsi 18igatakse h8lmapoolne Bmblusvaru O,3-0,4
cm-le, jéttes katteriidepoolse 8mblusvaru laiuseks 0,6-0,7
cm. Saksa FV 8mblusmasinate firma "Adler" toodab kahe noa-
mehhanismiga varustatud siistikpiste dmblusmasinaid Kl.
67-K=62 T IV, mis on kohandatud speteiaalselt katteriiete
iihendamiseks koos 8mblusvarude kaheastmelise 18ikamisega.
Parast reviidri- ja h8lmadire vilja- ning alliddre ta~
gasitraageldamist ning kinnitamist pressitakse nad pressil
v8i kisitsi triikrauaga universaalsel pressimisklotsil,
Pressil pressitakse h8lmaiddr je alldfir puhemalt poolt, ka-
sutades selleks lanedepudjalist pressi. Reviddrid  pressi-
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takse vastava kumerusega patjadega pressil katteriide poolt.
Press on kehepadjaline ja kaks revdéri pressitakse iheaeg-
selt. Kdésitsi pressimisel kasutatakse kuni 9 kg raskusi
triikraudu, H8lma= ja allddr pressitakse samuti pahemalt
poolt, revdirid aga h8lma poolt.

Kasutades revididride pressimiseks spetsiaalsete patja—
dega pressi vB8i pressides kdsitsi triikranaga, on scovi-
tav katteriie enne pressimist tédlendavalt paigale trasgel=-
dada. Revddrididr trasgeldatakse tdiendavalt traageldusmasi-
nal vBi kidsitsi viljatrasgeldamise pistereast 2 cm  kaugu-
selt, Katteriidele antakse revidri murdejoonel vajalik 18t-
vus ja traageldatakse paigale h8lma poolt murdejoont. Re-
vddri katteriide 1l8twvuse peigaletrasgeldamiseks kasutatakse
védikese alusega kl. 63 tiilipi masinat.

Tédiendav paigaletraageldamine on enne pressimist igal
juhul vajalik kui katteriide siseservad ithendatskse vahe-
riidega liimimismenetlusel.

IX. KRAEDE TOOTLEMINE

i P8himaterjalist krasede toctlemine (joon. 411-413)

Aluskrae jiatkud ithendatakse 0,5-0,7 cm lziuse 8mblus-—
varuga, kesk8mblus 1 cm laiuse Smblusvaruga. Omblusvarud
pressitakse lahku pressil véi tikitakse lahku universaal-
8mblus- v8i siksakimasinal. T6ddeldud kraed asetatakse 7-10
kaupa pekkidesse paremate pooltega iilespoole ja mirgitakse
pealmisele detailile krae piirjooned. Aluskraed kinnitatak-
se klambritega ja tidpsustatakse miérgitud joonte Jargi juur-
deldikusmasinaga 8ablooni abil, Jitkude Bablusvarud 1l8iga-
takse kanna l8ikeserval kaldu kitsamaks, kuni 0,1=0,2 cn
laiuseni,

Analoogiliselt aluskraedega tédpsustatakse ka pealis-
kraed, Suuremustriliste materjalide puhul tépsustatakse pea-
liskraed iiksikult. Kui pealiskrael on sisevoldid, &mmeldak-
se need tavaliste sisevoltidena.
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Krae todtlemisel liimimismenetlusel (joon. 414 = 417)
aluskrae vaheriie 18igatekse 1liimikileribzdega v8i 1liimi-
pulbriga kaetud vahelinasest.

Kapitud aluskrae vilis#ddrele ja otstele paremale pocle
asetatakse liimikileriba, mille vi#lis#Z&r iihtib krae 18ike-
servaga. Puhtalt t6odeldud kraedel asetatakse liimikileriba
aluskrae vahelinasele, asetades seejuures vahelinase liimi-
poolega allapoole. Liimikileriba laius on 0,2-0,4 cm.

Krae toctlemiseks kasutatakse poolautomaati OBK-7,C0BK=6
veéi OBK-5. Pealiskrae ssetatakse aparaadi =lumisele  plat-
vormile pahena poolega ililespoole nii, et l8ikeservad olek-
sid vastu aparaadi piirajaid. Pealiskraele asetatakse vzhe-
linane (koosneb kahest osast) liimikiledega iilespoole. Va=-
helinasele asetatakse aluskrae pshema poolega vastu vaheli-
nast. Vahelinase ja aluskrae l8ikeservad asetatakse pzigale
piirsjate jirgi. Pealiskrae peab ulatuma iile aluskrae 18i-
keservade otstes ja vdlisZirel 1-1,2 cm. Vzhelinase detai-
1id asetatakse teineteisele keskjoonel 0,7-1 cm laiuselt.

Aluskrae ilihendatakse toote kaelakaarega kas lihtithen-
dus- v8i peslistus8mblusega (siksakimasinal).Vastavalt kin-
nitusviisile on vahelinane aluskraest kitsam kanna 18ike-
serval esimesel juhul 1-1,1 cm, teisel juhul 0,1-0,15 cm.

Pealiskrae keeratakse tagasl umber aluskrae otste Jja
védlisdédre vastavate Qab_loonide abil ning pressitakse, Kui
toote konstruktsioon nbuab, pressitakse samaaegselt tagasi
ka kraekand.

Aluskraed v8ib ilihendada vahelinasega pressil ka enne
krae monteerimist aparaadil. Sel juhul tZpsustatakse alus-
krae enne lihendamist vahelinasega ainult kanna 18ikeserval.
Otsad ja vdlisddr tdpsustatakse pidrast aluskrae iihendamist
vahelinasega.

Pealiskrae t8muatakse aluskraest eemale ja O&mmeldakse
tema lahtine 1l8ikeserv aluskrae kiilge siksakimasinal 0,3 =
-0,4 cm laiuse pistereaga. Lahtised nurgad ja otsad kinni-
tatakse aluskrae kiilge kdsitsi pirast krae iihendamist too-
tega. Pealiskrae vilisZdre ja otsad v8ib 6mmelda  aluskrae
killge ka salapistemasinal kl. 44 [[M3. Krae iilhendamisel tco-
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te kaelakaarega jietakse sel juhul 8mblemata krae kanna 18i-
keservast 2-3 cm ulatuses (joon. 413, 419). Iittehargnevate
naterjalide ouhul v8ib liimikileriba asetada mitte aluskrae-
le, vaid pealiskrae pahemale poole vdlisddrest 0,1 cm kaugu-
sele. Sel juhul vole vaja enam lahtisi 18ikeservi masinal
kinnitada.

Krae tSotlemisel aparaadita iihendatakse aluskrae jatkud
analoogiliselt eelmisega. Vahelinase jdtkud iihendatakse 1 cm
laiuse pealistus- vbi HarimisBmblusega.

Vahelinane asetatakse aluskraele nii, et nende kamna 18i-
keservad iihtiksid ning traageldatakse keskelt 2,5-3 cm pik-
kuste pistetega pikisuunaliselt 14bi, kahandades veidi wvahe-
linast.

Vahelinase ithendamiseks aluskraega on 4 neetodit:

1) Aluskrae ilhendatakse vahelinaseza universasl8mblus-
masinal. P8himaterjali poolt mirgitakse aluskraele 2 joont =
esimene 1,2 cmn kauguselt paralleelselt kanna 18ikeservaga,
teine - kanna murdejoonega. Esimene pisterida &mmeldakse 1,2
cm kauguselt kanna 1l8ikeservast mdrgitud joone jirgi, jarg-
mine mo6da kanna murdejoont. Nende joonte vaheline osa  pi-
keeritakse 0,5 cm vahedega paralleelsete pisteridadega., Krae
poordeosa pikeeritakse siksakilmijuliselt, kusjuures tippude
vare on 1,5 cm., Pikeeritakse péhimaterjali poolt ja alusta=-
takse krae keskjoonelt. Selliselt tdddeldakse, nditeks,pint-
sakute kraed (joon. 420).

Kui tootel ei ole ette ndhtud kbva kannaosaga kraed,pi-
keeritakse jirgmiselt: esimene pisterida bmmeldakse 1,2 cm
kauguselt kanna 18ikeservast, lilejdinud osa pikeeritake sik-
sakikujuliselt, alustades jdllegi kree keskelt., Siksakkide
tippude vahe or 1,5=-2 cm (joon. 421).

2) Aluskrae iihendatakse vsgheriidega salapistemasinal (g
keerimismasinal)., Sellist meetodit kasutatakse pehmemate
kraede juures, nditeks naiste ja tiitarlaste mantiite, jakki-
de jne. kraedel.

Esimene pisverida &mmeldakse krae kanna 18ikeservast
1,2 cm kauguselt, iilejidsnud paralleelselt esimesele 0,7 cm
vzhedega (joon. 422).
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Suurematel erikujulistel mantlikraedel asetsevad pikee-
rimispiste read krae suhtes pdikisuunaliselt. Esimene piste-
rida bmmeldakse mddda krae kesk8mblust, iilejisnud paralleel=-
selt esimesele 3-4 cm vahedega. Pisteread 18petatakse 1,2 cm
kaugusel kanna l8ikeservast (joon. 423).

3. Aluskrae ja vahelinase iihendaumisel kombineeritud mee-
todil pikeeritakse krae kannaosa universaal8mblusmasinal,
poérdeosa aga pikeerimismasinal (joon. 424).

Pirast pikeerimist pressitakse aluskrae, kriiditatakse
Ja 18igatakse tipseks. Kraekanna 18ikeservale tehakse vas-
tasmdrgid krae iihendamiseks kaelakaarega. Vahelinane 1l8iga-
takse kraekanna l8ikeservalt dra 1 cm laiuselt. Kui aluskrae
iinendatakse pealiskraega pdord8mblusega, 18igatakse vaheli-
nene #dra krae otstes ja vidlisddrel 0,5 cm laiuselt. Pealis-
krae toodeldakse nagu eespool kirjeldatud.

4) Liimimismeetod - iihendatakse pressil.,

Pealiskrae v8ib ithendada aluskraega masinatel kl. 26-Ili3
kl. 44-7i43 véi poésrddmblusega universaal8mblusmasinal.

Pealiskrae iihendumiseks aluskraegza masinal kl., 26-[lii3
nérgitakse zluskrae paremale pooiele iilemisest 18ikeservast
1,2 cm kaugusele pealiskrae iihendusjoon. Alus- ja pealis=
kraele mérgitakse ka p8ikijooned krae iihendamiseks, Pealis-
krae asetatakse aluskraele margitud joonte jérgl ja iihenda-
takse kumeral krael kogu v&lisdédr, nurkadega krael -~ valis-
Aa3ir ainult nurkadeni (joon. 428, 429), Krae iihendumisel kae-
lakaarega jdetakse iihendamata kanna 18ikeservast 2-3 cm
ulatuses., Pealiskrae pddratakse iimber aluskrae ja traasgelda-
takse tagasi trasgeldusmasinal PBM-2 (joon. 430).

Pealiskrae iihendamisel aluskraega masinal kl. 44 [Ii43
traageldatalkse pealiskrae aluskraele. Pealiskrae l8ikeservad
keeratakse limber aluskrae 1l8ikeservade, traageldatakse ja Sm=-
neldakse masinal. Kraeotsad jddvad 8mblemata 2-3 cm . pikku-
selt.

Pealiskree traageldamisel on pistete tihedus 2 »pistet
1 cm-1l, pealisgkraed kahandatakse nurkades 0,5-0,7 cm. Piste-
rida asetseb krae l8ikeservadest 1,5-2 cm kaugusel (joon. 431).
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Pealiskrae 18ikeservad liletavad aluskrae l8ikeservikrae
otstes ja vdlisairel 0,7-1 cm, kanna ldikeserval 0,7-1 cm.
Traageldatakse aluskrae poolt.

Kappimata kraedel kinnitatakse pealiskrzae aluskraega
liimikile abil v8i salapistetega (joon. 432). Krae t6dtle-
misel kl, 26-II43 masinaga asetatakse liimikile aluskraele
pdrast krae vilisddre ilihendamist, kl. 44 [IM3 masinal - en-
ne pealiskrae traageldamist aluskraele (joon. 433) 0,3-0,4
cm laiune liimikile asetatakse aluskrae vahelinase vidlisdé-
rele,

Kui krae kinnitamiseks liimikilet ei kasutata,tepitak-
se krae d&4r kas k#sitsi v8i masinal pédrast krae iihendamist
tootega. '

Aluskrae ja pealiskrae lihendamisel posrdbmblusega ase-
tatakse nad paremate pooltega vastamisi ja pealiskrae traa-
geldatakse aluskraele. Pealiskrae l8ikeservad peavad iileta-
ma sluskrae 18ikeservi otstes ja vdlisddrel 0,3-0,4 cm, kan-
na 18ikeserval 0,7-1 cm. Kshandus kraenurkades pressitakse
sisse.,

Kraenurkade kuju midrgitakse abilekaali jargi aluskrae
poolt. Pealiskrae iihendatakse aluskraega aluskrae poolt noa-
ga masinal, jidttes 8mblusvarudeks: puhtalt t6ddeldud ja te-
pitud kraedel 0,6-~0,7 cm, kapitud kraedel C,3-0,4 cm.

Nurkades 8mmeldakse midrgitud jooni modda. Alates 1 cm
kauguselt kanna l8ikeservast jdetakse &mblemata (Joon.434).
Trasgelniidid eemaldatakse, 8mblusvarud pressitakse lahku
spetsiaalsel klotsil. Nurkades l8igatakse &émblusvarud 0,2-
-0,3 cm laiuseks, Kappimata kraede 8mblusvarud kinnitatakse
kas liimikile abil salapistemasinal v8i kisitsi. Liimikile
asetatakse aluskrae vahelinasele nii, et selle vidlisdidr aset-
seks 0,1 cm kaugusel pistereast (joon. 435).

Omblusvarude kinnitamisel salapistetega keeratakse 8mb-
lusvarud nii, et kraest moodustuks 0,1-0,2 cm laiune kant
(joon. 436). Krae pboratakse vdlja, korrastatakse nurgad ja
trasgeldatakse spetsmasinal aluskrae poolt 0,8~1 cm kaugu-
selt #ddrest, moodustades pealiskraest 0,1-0,2 cm laiuse kan-
di. Krae pressitakse (joon. 437).
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Kapitud kraed kapitakse pédrast krae iihendamist toote-
ga liheaegselt kogu toote kappimisega.

2+ Karusnahkse krae toStlemine (joon. 438, 439)

Karusnahkse krae pahemale poole asetatekse puuvilla-
sest materjalist riba ja dmmeldakse see kiilge salapistema-
sinal.

Esimene pisterida 8mmeldakse krae keskelt, paralleel=-
selt kannasa'v61 krae vidlimise servaga, teised 3-4 ca va-
hedega.

Karusnahkne krae kontrollitakse ja tédpsustatakse le-
kaali jdrgi, médrgitakse sisevoltide ja voltide asukohad (i
on moes ette nihtud). Krae iilejask 18igatakse ira, sise-
voldid 18igatakse sisse, rikkumata karva. Sisevoldid Sm~
meldakse kodsnerimasinal, asetades 18ikeservad vastamisi
(joon. 439).

Nendes kraedes, kus ei ole vajalik asetada puuvillast
materjali tervele kraele, iihendstakse see ainult mddda krae
sisemist serva. Riba laius on 1,5 cm, Riba Bmmeldakse vii-
kese pingutusega, asetades vélise serva 0,3 cm kaugusele
krae sisemisest servast. Pisterea kaugus riba védlimisest
servast on 0,5 cm (Jjoon. 438).

Kunstnahast kraedele dmmeldakse tugevdusriba ainult
sel juhul, kui seda nSuab materjali struktvur ja krae te-
gumood. Soovitav on kasutada liimiriidest riba.

Aluskraede todtlemine (karusnahksete kraede jaoks).
Aluskrae osade iihendamine, dmblusvarude lahkupressimine ja
aluskrae tédpsustamine toimub nii, nsgu eespool kirjeldatud.
Krae vahelinase osad iihendatekse pealepandud Smblusega. Omb—
lusvaru laius on 1 cnm.

Naiste Ja tiitarlaste toodete karusnahksete kraede va—
helinasena v8ib kasutada liimikihiga kaetud vahelinast v8i
tavalist vahelinast,.

Vehelinane ja aluskrae iihendatakse nii, nagu eespool
kirjeldatud., Olenevalt karusnshast ja mudelist asétatakse
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aluskraele vidike vatikiht ja 8mmeldakse k#dsitsi 1l#bi 3 cm
pikkuste sirgete pistetega. Omblemisel tuleb kinni haara-
ta ka aluskrae vahelinasest, Pisteridade vahe on 3 cm.

Meeste ja poiste toodete karusnahksete kraede alus—
kraede tootlemisel (joon. 440, 441) asetatakse aluskraele
vatikiht. Kannaosas peab see kiht olema tunduvalt  &hem
kui vidlimisel serval ja krae nurkades, Vatt kaetakse va-
helinasega ja trasgeldatakse aluskrae paremalt poolt 0,7
cm kauguselt servadest.

Aluskrae 8mmeldakse 1&bi pbhimaterjali poolt. Esime-
ne pisterida dmmeldakse 1,2 cm kauguselt krae sisemisest
servast. Krae pisteread mirgitakse peale abilekaali jargi.
Pisteridade suund on krae keskjoonest 15—30° nurga all.
Pisteridade vahe on 0,5-0,7 cm (joon. 440).

Seejédrel pressitakse aluskrae ja antakse talle vaja-
1lik kujue Krae tépsustatakse (joon. 241), Uheaegselt 18i-
gatakse vahelinane dra modda krae sisemist serva ja tehak-
se aluskraele vajalikud vastasmérgid.

Enne aluskrae lihendamist karusnahkse kraega saseta-
takse aluskraele Shuke kiht vatti ja kinnitatakse see ki=
sitsi 3 cm pikkuste pistetega. Pisteridade vahe on 3 cm.
Pikakarvaliste karusnahkade kraede aluskraedele vatti ei
pandae.

Kraede iihendamine. Karusnahksete kraede iihendamine
aluskraedega toimub mddda krae vélimist serva ja mddda
krae otsi erimasinatel (kl. 26, 44 ja 10) v8i p&ordémblu-
sega universaal8mblusmasinal.

1) Karusnahkse ja aluskrae iihendamine serva tagasi-
pdoramisega m6oda krae vadlimist serva ja krae otsi masi-
natel kl., 26, 44 ja 10,

Aluskrae asetatakse karusnahksele kraele vahelinase-
ga vastu karusnahkset kraed. Viimane peab ulatuma  alus-
kraest iile vdlimises servas ja otstes 1-1,2 cm v8rra.

Aluskrae traageldatakse karusnahksele kraele alus-
krae poolt erimasinal. Pisterea kaugus servadest on 4=5
cme Aluskrae vidlimine serv ja otsad dumeldakse karusnahk-—
se krae kiilge salapistemasinal. Pisterida peab 1l8ppema ja
algama 2-3 cm kauguselt sisemisest servast (joon. 442).
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Aluskrae védlimise serva v8ib kinnitada ka eelneva traa-
geldamiseta., Traagelniit eemaldatakse ja krae korrastatakse,
Karusnahkse krae védlimine serv ja otsad pdoratakse maha Jja
dmmeldakse aluskrae kiilge sikszgkimasinal kl. 26. Alumistes
nurkades jéetakse iihendamata 2-3 cm v8rra.

Kul krael on nurgad ja kumerused, kus masinal ihenda-
mine on raske, 8®mmeldakse nendes osades kdsitsi kaldpiste-
tega, kahandades nurkades kraed (joon. 443).

Krae servad pdoratakse ja traageldatakse vdlja erima-
sinal, moodustades karusnshast 1-1,2 cm laiuse kandi, Traa=-
gelduspisterida Smmeldakse aluskrse poolt 2-3 cm  kaugusel
krae servadest (joon. 443).

Kui on olemas selapiste masin kl. 44, siis aluskrae ja
karusnahkse krae itlhendamine toimub samuti, nagu eespocol kir-
jeldatud. Krae servad pdoratakse 1-1,2 cm vbrra aluskrae
peale, traageldatakse ja 8mmeldakse erimasinal.

Karusnahkne ja aluskrae ithendatakse kd6snerimasinal kl.
10 jargmiselt, Aluskrae vélimine serv pddratakse panemale
poole 0,7-1 cm laiuselt ja traageldatakse, Karusnahkne krae
asetatakse aluskraele ja 8mmeldakse erimasinal k1.,10,Alus-~
krae ja karusnashkse krae servad peavad asetsema kohakuti.Va-
helinane hoitakse 8mbluse seest eemale.,Trasgelniidid eemal-
datakse, 8ublus korrastatakse, Aluskrae ja vahelinase 18i-
keservad 8mmeldakse karusnahkse krae kiilge salapistemasi-
nal (joon., 444), Krae servad trasgeldatakse nagu eespool
kirjeldatud.

2) Karusnahkse krae ja aluskrae iihendamine p8&rd8mblu-
sega kdosnerimasinal (joon. 445). Karusnahkse krae karvane
pool ja aluskrae pShimaterjalist pool asetatakse vastamisi
ja 8mmeldakse servad kdosnerimasinal., Aluskrae vashelinane
peab olema tddtaja poole. Omblemist alustatakse krae kesk-
kohast, kahandades karusnahkset kraed ja korrastades karva.
Ombluse algus ja 1l8pp kinnitatakse 3-4 pistega. Omblus kor-
rastatakse, krael pdoratakse parem pool vdlja ja traagelda-
takse, moodustades karusnahast 0,2-0,3 cm laiuse kandi,

Karmist nahast kraedel v8ib trasgeldamise asemel vidli-
mise serva ja otsad teppida kdsitsi 0,7 cm pikkuste sala-
pistetega. Teppimist teostatakse aluskrae poolt.
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3) Karusnshkse ja aluskrae ithendamine pdérd8mblusega
universaal8mblusmasinal (jcon. 446, 447). Karusnahk ja
aluskrae asetatakse paremate pooltega vastamisi ja traa-
geldatakse kédsitsi 1,5 cm pikkuste kaldpistetega, kahan-
dades nurkades karusnashkset kraed. Krae 8mmeldakse alus—
krae poolt 0,7 cm lajiuse Smblusvaruga.Trasgelniidid eemal-
datakse. Aluskrae 8mblusvaru l8igatakse 0,3=0,4 cm laiu-
seks. Omblusvarud kinnitatakse erimasinal vahelinase kiil-
ge. Karusnahast moodustatakse 0,2-0,3 cm laiune kant,Nur-
kades ja kumerustes, kus 8mblusvaru kinnitamine masinal
on raske, kinnitatekse see kisitsi 0,7 cm pikkuste kald-
pistetega. Krae vidljapdoremine, traageldamine ja teppimi-
ne toimub nii, nagu eelmises punktis kirjeldatud.

4) Kunstnzhast kraed iihendatakse aluskraedega nagu
nahast kraedki, Kéosnerimasinal pddrd8mblusega on soovi-
tav ilhendada trikotaafalusel kunstnahast kraed. Sel juhul
asetatakse enne iihendamist krae servadele 1liimipidepael.
Pidepaela vélimire serv peab iihtima krae servaga.Pidepse-
la laius on 0,7-0,8 cm.

3. Kiilgendobitava karusnahkse krae tddtlemine

Aluskrae osade iihendamine, 8mblusvarude lahkupressi-
mine ja krae tipsustamine toimub nii, nagu eespool kir-
jeldatud (joon. 449).

Aluskrae sisemine serv iihendatakse voodrimaterjalist
ribaga, &mblusvaru laius on 0,3-0,4 cm. Omblus korrasta-
takse, kanditakse voodriga ja bmmeldakse veel kord 1&bi
eelmise &mbluse seest, moodustades 0,3-0,4 cm laiuse kan—
di. Vooder korrastatakse ja tdpsustatakse krae vilimise
serva ja otste jargi.

Aluskrae p8himaterjali poolele mérgitakse lekaali jéir-
gl ndopaukude asukohad. Nodpaugud valmistatakse erimasi-
nal. Nodpaukude kaugus kanditud servast on 1 cm,.

Karusnahksed kraed iihendatakse puuvillase materjali-
ga nagu eespool kirjeldatud (joon. 450).
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Karusnahksele kraele naha poolele mirgzgitakse lekaall
jérgi nodpaukude asukohad. N6Gbiaasad valmistatakse vood=-
rimaterjalist v8i eripaelast.

Karusnahkse krae sisemine serv téddeldakse voodriga,
iiheaegselt asetades vahele ntdbiaasad. Omblusvarud kinni-
tatakse salapistemasinal karusnahkse krae kiilge. Vooder
korrastatakse ja tdpsustatakse,

Aluskrae ja karusnahkse krae iihendamiseks (joon.450,
451) asetatakse aluskrae karusnahksele kraele pShimater-—
jaliga iilespoole ja trasgeldatakse, Traagelduspisterea
kaugus krae vdlimisest servast on 4=5 cm. Aluskrue koos
voodriga iihendatakse karusnahkse krae voodriga. Oublusva-
ru laius on 0,5-0,7 cm. Omblusvarud kinnitatakse karus—
nahkse krae kiilge salapistemasinal. Traagelniit eemalda-
takse. Karusnahkse krae vdlimine serv ja otsad pooratukse
aluskrae peale ja dmmeldakse siksakimasinal kl.26. Kul
krael on nurgad ja kumerused, siis bmmeldakse kisitsi kald-
pistetega, kahandades nurkades karusnahkset kraed.

KRAEDE UHENDAMINE KAELAKAAREGA

Kraede ilihendamine toimub pédrast 6labmbluste iihenda=
mist, raglaan- ja kimonol8ikelistel toodetel pédrast var-
rukate pealuiste ja kideaugukaarega iihendus8mbluste teos-
tamist.

1. Oladmbluste iihendamine

Voodriga toodetel iihendatakse 8ladmblused 1lihtiihen-
dus- v8i kaetud 18ike#irelise kapp8mblusega. Lihtiihendus- |
8mpluse puhul 8mmeldekse hélma poolt, kahandades selja
81pa vastavalt konstruktsioonile (8mbluste otstes 1,5-2 cm |
uletuses, iihendatakse kahanduseta, iilejdénud osas kahan-
datakse iihtlaselt)., Omblusvarud pressitakse lahku pressil.
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Kaetud 18ikesirelise kapp8mbluse puhul iihendatakse selja-
81la poolt 0,5-0,7 cm kauguselt l8ikeservast, kus juures
hdlma l8ikeserv peab ulatuma iile seljadetaili 18ikeserva
kappimise laiuselt. Omblusvarud pressitakse esmalt lahku
ja siis selja detaili poole ning kupitakse paremalt poolt.
Kappimise laius oleneb tegumoest.

Voodrita toodetel 8laSmblused iihendatakse 1lihtiihen~-
dus-, kaetud l8ike#irelise kapp- v8i katteSmblusega,Liht-
iihendus- ja kapp8mbluse puhul peavad l8ikeservad olema
#drestatud. Oladmbluste iihendamisel katteSmblusega 8mmel-
dakse seljadetaili poolt. Kapp- ja katteSmbluste &mblemi-
sel kasutatakse vastavaid spetsiaalseid lisaseadiseid
(juhtjoonlauda, palistajaid).

2. P8himaterjalist kraede iilhendamine tootega
(Joon. 453=459)

Voodriga toodetel ilihendatakse krae kaelaksarega liht-
iihendus- v8i pealistus8mblusega. Voodrita tcodetel 1liht-
iihendusémblusega.

Krge iihendamisel lihtiihendusfmblusega tépsustatakse
pealiskrae aiuskrae jirgl, jattes lisa pealiskrae keskko-
hal tagasiptéramiseks 0,5-1,0 cm ja viies selle otstes
nullini, Alus- ja pealiskraele miargitakse vastasmirgid
krae ithendamiseks tootega. Katteriide paremale poole mér-
gitakse lekaall jérgi krae ithendusjoon ning otstes verti-
kaalsed margid, Paralleelselt ilihendusjoonega tédpsustatak-
se katteriie, jdttes Smblusvaruks 0,8-1 cm.

Krae iihendatakse katteriidega (joon. 453) ja alus-
krae kaelakaarega aluskrae poolt, jélgides, et vastasmir-
gid iihtiksid. Aluskrae iihendamisel kaelakaarega kahanda-
takse teda 8ialmbluste kohal 0,4-0,5 cm v8rra. Kaelakaart
kahandatakse h8imade osas samuti 0,4-~0,5 cm. Krae iihenda-
takse 1 cm laiuse 8mblusvaruga. Aluskrae, katteriide ja
81a Smblusvarud pressitakse lahku spetsiaalsel pressil
v8i kidsitsi spetsiaalsel klotsil, pressides sisse kahan-
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duse., H8lma vaheriie kinnitatakse kaelakaares kdsitsipiste-
tega v8i universaal8mblusmasinal aluskrae 8mblusvarude kiil-
ge. Tikitakse aluskree poolt 0,2 cm kauguselt iihendus8ublu-—
sest. Villastest kangastest toodetel traageldatakse krae
aluskraele traageldusmasinal v8i kidsitsipistetega parallecel-
selt katteriiete iihendusjoonele ja kannajoonele. Pealiskrae
ja katteriiete iihendus8mblused kinnitatakse aluskrae iihen-
dus8mbluse kiilge kisitsipistetega (pikkusega 1-1,5 cm),uni-
versaal8mblusmasinal v8i liimikilega. Liimikile kantakse
katteriide iihendus8mblusvarudele spetsiaalseadeldise abil
v8i liimikile masinal,

Kui kraeotsa 18ikeservad ei ole palistatud, kinnita-
takse nad kidsitsi kald- v8i aedpistetega. Krae- ja reviiri-
nurk kinnitatakse 4-5 kdsitsipistega.

Erae iihendamine pealistusSmblusega. Pealistusdmbluse
paksus on vdiksem kui lihtiithendusémblusel. Kui krae on iihen-
datud pealistus®mblusega, on valmistoodetes krae tthendus-
koht pehmem. Krae iihendamisel pealistus8mblusega v8etzkse
krae keskkohal 1 cm ja otstes 0,5 cm vbrra kitsam. Pealis-
krae tdpsustamisel antakse lisa krae tagasipooramiseks ja
thendamiseks: keskkohal 1,5-~2 cm, otstes 0,5 cm. Aluskraele
kantakse kontrollmdrgid, pealiskraele tehakse vastasmérgid
nende ilihendamiseks tootega. Katteriidele kantakse krae ilhen-
dusjoon, kaelakaarele, toote paremale poole, aluskrae pea=-
leasetamise joon, Et vdltida kaelakaare vdljavenimist sel-
ja osas, kasutatakse kaelakaarekujulist 2-3 cm laiust puu=-
villast v8i linast riba. Pealiskrae iihendatakse katteriide-
ga 0,8-1 cm laiuse 8mblusvaruga. Omblusvarud pressitakse
lahku. Aluskrae asetatakse kaelakaarele midrgitud joone jér-
gi ja iihendatakse koos h8lma vaheriidega siksakimasinal,jél-
gides kontrollmirkide iihtimist (joon. 459). Aluskrae traa—
geldatakse eelnevat Xxaelakaarde v8i iihendatakse univer=
saal8mblusmasinal, kus tikkerida &mmeldakse 0,3-0,4 cm kau-
guselt l8ikeservast. Edaspidine t65tlemine on sama kui liht-
ihendus8mblusega krae iihendamisel,

Karusnahksed kraed (joocn. 460-462) iihendatakse toode-
tega samuti kul p8himaterjalist kraed. Lisaoperatsioonideks
on hasagl ja vastuse kinnitamine. Naiste toodetel kinnita-
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takse haak ja vastus vastavalt tegumoele, meeste toodetel
0,5 cm kaugusel Kkrae otstest ja 1 cm kaugusel kraeiihendus-
joonest; haak vasaku, vastus parema krae otsa. Haagi ja vas-
tuse kinnitamise tugevdamiseks viiakse nende aasadest 1ibi
5-G.cm pikkune pael, mis kinnitatakse vaheriide kiilge sa-
lapiste- v8i universaal®mblusmasinal (joon. 460). Haagi ja
vastuse ldbiviimiseks torgatakse karusnshasse auk,mis kin-
nitatakse hiljem m8ne kisitsipistega.

Krae traageldatakse aluskraele 2-3 cm pikkuste kisit-
sipistetega 0,5-1 cm kaugusel krae ja katteriide iithendus-
joonest, jdlgides selle joone sirgust. Omblusvarud jidetak-
se katteriide poole 3 cm kaugusel kraekanna 1l8ikeservast,
andes kraele 18tvust tagasipidraniseks, Krae ja katteriide
ihendus8nblusvarud kinnitatakse h8lma vahelinasele. Krae-
ja revdirinurgad kinnitatakse £-7 salapistega, haazid 4-5
pistega konsu Jjuures. Kinnitamata kraeotsa 18ikeservad
palistatakse 0,3 cm pikkuste kisitsi ristetesa. Pirast wod-
ri thendamist tootega kinnitatakse zlusirase karusnahkse
krae kiilge aluskrae poolt 1,5 cm pnikituste teprinispiste-
tega. Kinnitatakse modda keskjcont Jja 10 em kau: pa~-
ralleelselt keskjoonega. Sisevcltide puhul m*7i2 “:zs3izjoont
ja sisevolte.

Katteriideca kooslBigatud kraede ihenismisel — kruede
tootlemine jiib samaks, muutub t3Stlemise jiirjestus. 2lna
eesservade, krae otste ja vilisiire tidtleanist tecstatakse
koos. Toodeldud aluskrae lihendubsxse kzelakaareca enne
pealiskraega iihendamist ja pirast piderpaela iihendanist
h8lma eesservaga. Pealiskrae kesk8mblus ja katteriide jit-
kud ilihendatakse, pressitakse, Katteriided ja pealiskrae
iihendatakse tootega ringi suunduva tikkereaga (joon. 467).
Traageldamine, lihendamine ja edasine tdctlemine on sama kui
eraldi 18igatud pealiskrae ja katteriidega toodetel.
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XI, VAKRUKATE TOOTLEMINE

Oma konstruktsioonilt jagunevad varrukad iihe, kahe ja
kolme 8mblusega, (otsa) kiilgebmmeldud, raglaan-, kimono-
ja kombineeritud 18ikega varrukateks,

Vastavalt tegumoele v8ivad varrukad olla p8&nadega,
trippidega, voltidega, sisevoltidega, reljeeflmblusega,lé-
bil8igetega, 18hikuga, kiilgebmmeldud v8i tagasipddratud pbd-
himaterjalist ja karusnahast kidtistega. Vastavalt tegumoe~
le ja toote otstarbele on varrukad vocdriga vbi voodrita,
talvetoodetel ka soojendusamaterjaliga.

d. Varruka voodri t5otlemine

Jatkud varruka voodri pealmisele ja alumisele detai~
lile iihendatakse jatku poolt 1 cm laiuse Smblusvaruga.Var—
ruka voodri eesmine 8mblus ihendatskse pealmise detaili
poolt (jélgides, et vastasmdrgid iihtiksid) ja  kahandades
alumist detaili kiilinarnuki tasemel. Kiilinarnukidmblused iiben-
datakse alumise detaili poolt, asetades kohskuti vastas-
mérgid ja kahandades pealmist detaili O,3-0,4 om vbrea Kiii-
narnukijoonest llalpool., Omblusvarude lasius on 1 cm. Var-
rukavoodri kiilinsrnukibmblused v8ivad olla {ihendatud p&rast
voodri ithendamist varrukaga varrukasaus,

Soojendusmaterjaliga toodetel v8ib varruka woodri kiili-
nernukilmbluse ilihendada koos soojendusmaterjali kiilinaryiue—
kifmblusega (see oleneb varruka voodri iihendamisest  kée-
augukiaares), Juhul, kuil varruka vooder iihendatakse toote
voodriga kdeaugukaares enne voodri lhsndamist pealismater-
jaliga, tédpsustatakse varruka vocdri kasre i8ikeserv  pi-
rast eesmise Buwbluse iihendamist lekaali jargi ja  kaarele
nirgitakse vastasmirgid v8i kdesugukaarega ithendus joon.
Kiilinarnuki- véi eesmine dmblus Smmeldakse 8-10 cm ulatuses
varruka kaarest allpool ja allddre lbikeservast iilalpool.,
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2. Varrukate soojendusmaterjali t&otlemine

Vatt ladestataikse kahe marlikihi vahele, jédlgides, et
el tekiks paksemaid ja 8hemaid kohti. Varruka pealmise de-
taill lilemises osas peab vatikiht olema paksem kuil alumi-
ses 08as ja alumisel detailil, Ladestatud soojendusmater-—
jal tikitakse kas 12-n8elalisel masinal, mis moodustab 2-nii-
dilise ahelpiste (tikkeridade vahe 5-6 cm), vbi univer-
saalmasinal, 8mmeldes esimese tikkerea m8dda keskjoont.Too-
deldud soojendusmaterjali detailid té@psustatakse lintjuur-
del8ikusmasinal (10 tk. korraga), ldigates vidlja ka sise-~
voldid kriidijoonte jérgi.

Sisevoldid iihendatakse 0,7 cm 8mblusvaruga, 1l&ppedes
veltide otstel jésgitult. Kiiinarnukidmblus iihendataekse -
1,5 cn 8mblusvaruga moéda alumist detaili,kahandades peal-
mist detaili. Osa vatti kitkutakse 8mblusvarudest ja all-
diarest 2-3 cm laiuselt vidlja.

Vatiinist soojendusmaterjali puhul tehakse varruka
pealmise detaili iilemine osa kahekordne, teine kord 1épeb
10-12 cm iilalpool varruka suu l8ikeserva, Vatiini  jédtkud
iihendatskse pealistus8mblusega universaaldmblusmasinal.

Varruka pealmise poole soojendusmaterjali detailid ase
tatakse karvaste pooltega vastamisi ja tikitakese 1&bi mit-
men8elalisel v8i universaal8mblusmasinal., Tikkeridade vahe
on 10 cm.

Soojendusmaterjalile asetatakse varrukavooder ja iihen=—
datakse universaal8mblusmasinal voodri pahemalt poolt m&d—
da eesmist 8mblust (joon. 486), l8petades kinnitamise 10—
12 cm enne varrukakaare l8ikeserva. Siidvooder kinnitatak-
se tdiendavalt soojendusmaterjali kiilge 0,7 cm  kauguselt
varrukasuu l8ikeservast pbikisuunalise pistereaga. Kiilinar=-
nuki8mbluses iihendatakse vooder iilal 10-12 cm ulatuses ja
soojendusmaterjal 12-15 cm ulatuses eraldi, iilejddnud osa
iihéndatakse koos 1 cm laiuse 8mblusvaruga.
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3. Varruka pealismaterjali todtlemine

Varruka eesmised 8mblused iihendatakse pealmise detaili
poolt, kahandades alumist detaili vastasmdrkide vahel. Vil-
lastest kangastest toodetel on kahanduse suurus 0,8 cm,lav=~
saaniga kangastest - 0,5 cm. Kahanduse otstarbeks on varru-
ka eesmisele murdejoonele ndgusa kuju andmine. Omblusvaru
laius on 1 cm. Kui mudeli jérgi on ette ndhtud p88nad vb8i
tripid, siis need tdodeldakse ja asetatakse vastasmidrkide
jérgi varruka pealmise ja alumise detaili vahele eesmise v8i
kiilinarnuki8mbluse iihendamisel, Varruka eesmise 8mblusvaru
lahkupressimisel venitatakse varruka pealmist detaili var-—
ruka eesmise murdejooneni alumise detaili kahanduse vérra.

Paksudest materjalidest toodetel, kus kiilinarnuki8mblus
on pealttikitud, iihendatakse eesmine 8mblus varruka suu 18i-
keservast 10-12 cm ulatuses, pressitakse 8mblusvarud lahku,
iilejddnud osa lihendatakse pdrast kiilinarnukidmbluse t&otle-
nist.

Vastavalt tegumoele v8ib varruka pealmine detail olla
kahest osast, mis iihendatakse enne eesmise bmbluse 8mble-
mist lihtiihendus-, pealttikitud- véi pealistusbmblusega.

Varrukasuu téotlemine. Antud kuju sédilitamiseks kinni-
tatakse varrukasuule puuvillasest v8i mittekootud materja-
list (fliseliin) vaheriie 1liimimismeetodil, salapistetega
v8i universaal8mblusmasinal.

Liimimismeetodil kinnitamise puhul kantakse puuvilla-
sele vaheriidele 0,3-0,4 cm laiused liimikileribad vaherii-
de teisele poole 0,2 cm kaugusele iilemisest 18ikeservast
Ja 1,5~2 cm kaugusel alumisest 18ikeservast. Alumine liimi-
kileriba kantakse peale nii, et ta jadks vasheriide ots-
test 4=5 cm kaugusele (joone 489). Kui varrukasuus on ette
ndhtud kaunistustikkerida, siis vaheriidele alumist liimi-
kileriba ei panda.

Liimikileribad paigaldatakse vaheriidele liimikile ma-
singl JIll -2.

T656deldud eesmise 8mblusega ja teiste kaunistusdmblus~
te ja voltidega varrukas asetatakse aparaadile (HK-6 pahe=-
ma poolega iilespoole nii, et varrukasuu ja l8hikuga varru-
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katel ka kiiljel8ikeservad oleks vastu piiravaid (suunavaid)
8abloone. Varrukale asetatakse vaheriie 0,1 cp vérra iiles-
poole varrukasuu murdejoonest iilemise liimikileribaga vastu
péhimaterjali,

Ldéhikutega varrukatel peab vaheriide otsa 18ikeserv
olema 0,1 cm vbrra eemal 1ldhiku pealmise poole murdejoonest.

Seesmiste ja vdliste 8abloonide abil psdratakse varru-—
kasuu ja 1l8hiku léikeservad pahemale poole mddda varruka-
suu~ ja lghiku murdejooni. Pirast seda kinnitatekse pressi-
misega varrukasuule antud kuju. Samaaegselt kirnnitudb liimi-
kileribade abil vaheriie pdhidetaili kiilge ja varruka pahe-
male poole pddratud osa vaheriide kiilge (joon. 490). Kui
liimikile puudub, v8ib puuvillasest materjalist vaheriide
kinnitada ka salapistemasinal CM-2, kusjuures tikkerida fm-
meldakse 1 cm kauguselt vaheriide ililemisest l8ikeservast.
Varrukasuu ja 18hiku 1l8ikeservad traageldatakse pahemale
poole mdoda murdejooni trasgeldusmasinal 1-1,5 cm kauguselt
murdejoonest (joon. 498, 505), Puuvillasest materjalist too-
detel on lubatud 8mmelda vaheriide otsad eesmise- ja  kiiii~
narnuki 8mblustesse.

Fliseliinist vaheriie lihendatakse liheaegselt voodri
iihendamisega varrukasuus (joon. 504).

Kiiinarnuki8mbluse iihendamine ja 18hiku t&dtlemine,Ld-
hikuta varruka kiilinarnukidmblus iihendatakse varruks alu-
mise detzili poolt, kahandades pealmist detaili villastest
kangastest toodetel 0,7-C,8 cm, lavsaanist -~ 0,3 cm., Tuleb
jédlgida, et vastasmérgid ja varrukasuu murdejoconed iihtik-
sid. Omblusvaru laius 1 cu. Omblusvarud pressitakse lanku
ja varrukasuu pressitakse kiilinarnuki 8mbluse kohal (joon.
490).

Pealttikitud killinarnukidmblus iihendatakse pealnise
detaili poolt 0,5 ca laiuse 8mblusvaruga, kusjuures alumi-
ne detail ulatub pcalmise alt vilja realttikkimise vérra.

Kiiinarnuki8mblus pressitakse esmalt lahku ja siis
pealmise detaili pocle ning tikitakse mddda pealaist T
taili, kasutades suunjoonlzuda v8i piirsjat., Pealttikki-
mise laius oleneb tegumoest, Kilinarnukidmbluse  pressimi-
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seks kasutatakse spetsiaalset pressi kumerskujuliste pat-
Jjadega.

Kinnise 18hikuga varruka kiilinarnuki8mblus {ihendatakse
samuti kui ldhikuta varrukal. Samasegselt iihendatakse ka 18-
hik 0,1 cm laiuse 8mblusvaruga (joon. 491).

Varruka alumise detaili 8mblusvarusse tehakse 1léhiku
lilemises ja alumises nurgas sissel8iked nii, et tikkereani
jédks 0,1- 0,2 cm.

Kiilinarnuki 8mblusvaru pressitakse lahku, 18hik pressi-
takse pealmise detaili poole, pressides samaaegselt ka var=-
rukasuu kiiiinarnukidmbluse kohal,

Lahtise nurgaga l8hikuga varruka pealmise detaili 18-
hikule antud lisa pdoratakse paremale poole nii, et murde-
joon alumises nurgas iihtiks kiilinarnuki iihendusjoonega., Kb-
hiku alumine nurk lihendatakse 0,5 cm laiuse 8mblusvaruga,
18petades tikkerea 0,5 cm kaugusel l8ikeservast, s.t. jdt-
tes 18hiku iihendamiseks 8mblusvaru 0,5 cm (joon. 492 a).Pi-
rast seda ithendztakse kiilinarnukimblus ja 18hik samuti kui
kinnise 18hikuga varrukatel (joon. 492 G),

Varruka alumisel detailil, 18hiku {ilemises ja alumi-
ses nurgas tehakse sissel8iked. L8hiku nurk podratakse vidl-
ja, korrastatakse, Kiilinarnuki 8mblusvaru pressitakse lshku,
18hik pressitakse pealmise detaili poole ja pressitakse
varrukasuu kiilinarnuki8mbluse kohal.

Lahtise 1l8hikuga varruka 1l8hikulisa pddratakse mddda
varrukasuu murdejoont paremale poole ja 8mmeldakse 18hiku
nurgad: varruka alumisel detailil 0,5 cm kauguselt kiilinar-
nuki8mbluse 1l8ikeservast, varruka pealmisel detailil mddda
kriidijoont. Tikkeread l8petatakse 0,7-1 cm kaugusel varru-
kasuu l8ikeservast (joon. 493). L8hiku nurgad pooratakse
parempidi, korrastataekse, Ldhiku pealmise nurga viljapdora-
misel 18igatakse nurgast 8mblusvarud 0,5 cm laiuseks ja ase-
tatakse lahku, Kiilinarnuki8mblus ja 18hik t5ddeldakse edasi
analoogiliselt eelmistele varrukatele,

Kui 18hikud (kinnine, lahtise nurgaga ja lahtine) t&6-
deldakse nospideta, kinnitatakse 18hiku t6dtlemise lisa pa-
hemalt poolt vaheriide kiilge salapistemasinal v8i késitsi
liledédre pistetega (joon. 496).
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Otsalmmeldud kitiste tddtlemine ja ijhendamine varruka-

tega. Vaheriie traageldatakse kitise pshemale poole mérgitud
joone jérgi erimasinal v8i liimimismeetodil, Parast vahe-
riide iihendamist midrgitakse otsabmmeldud kinnisega kétise~
le nédpaugu asukoht ning 1l#bi kédtise pealmise poole ja va-
heriidesse tehakse kandiribaga ndopauk. Kdtis mutrtakse poo-
leks pikisuunaliselt parema pcolega sissepoole ja iihenda-
takse otsad 0,5 cm laiuse Smblusvaruga, ibpetades tikkerea
0,7-1 cm kaugusel l8ikeservadest., Otsad iihendatakse kitise
- alumist poolt md5da. Nurkades l8igatakse Smblusvarud 0,2-0,3
cm laiuseks, Kdtised pporatakse parempidi, nurgad korrasta—
takee ja traageldatakse erimasinal kidtise alumiselt poolt,
moodustades pealmisest poolest 0,1 cm laiuse kandi. Katis
pressitekse (joon. 500 6), Pérast eesmise 8mbluse iihenda-
mist toodeldakse varrukal voldid ehk krooked vastavalt te=-
gumoele., Kdtise pealmine pocl koos vaheriidega iihendatakse
varruksga 1 cm laiuse 8mblusvaruga, jélgides, et krooked
oleksid jaotatud vastavalt vastasmédrkidele, Kinnisega  ki-
tiste iilhendamisel jdetakse varruka kilinarnuki  18ikeservad
1 cn vBrra iile kdtise otsaddrte, Kilinarnuki8mbluste iihenda-
misel ;jdlgitakse, et kdtise iihendamise 8mbluse otsad iihtik-
sid, Einniseta kdtistega varrukatel iihendatakse iiheaegselt
kitlinsrruki 8mblusega ka kdtiseobsad koos vaheriide otstega.
Kinnisega kidtiste puhul jdetakse kiilinarnukidmblus 6-7 cm
pikkuseit (vastavalt vastasmérkidele alumises osas) iihenda~
mata.

Kilinarnuki8nblusvarud pressitakse lahiku, samuti pres-
sitakse lshku kiAtiseotste ihendus8mblusvarud v8i {ihende-
mata kiilinarnukiSmbluse 18ikeservad pressitakase 7 cm laiu-
selt tagasi. Kdtiste iihendamise 8mblusvarud pressitakse
varruka poole (joon. 500 G).

Kinniseta kdtiste puhul trasgeldatakse erimasinal ki-
tise alumice pool tsgasi 7 cm kaugusel alumisest direst.

Tagasipodratud kdtiste to0tlemisel ja iihendamisel var-
rukstega iihendatakse kitise {ilemine #&r voodriga 0,5 - 0,6
cm laiuse 8mblusvaruga. Kui kdtisel on nurgad, hoitakse pb-
himaterjali nurkesdes kokku. Nurkades l8igatakse 8mblusva-
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rud C,3 cm laiuseks, kitis pdoratakse parempidi, nurgad kor-
rastatakse., Kdtise dared traageldatakse erimasinal darest
0,5-0,7 cm kauguselt voodri poolt, moodustades p8himaterja—
list 0,2-0,3 cm laiuse kandl. Kdtis pressitakse.lekaali jar-
gi kantakse kidtise paremale poole alléire murdejoon,v8i pres-
sitakse alldéir tagasi aparaadil OHEK-6.

Katise tagasipdoratud osa kinnitamiseks varruka kiilge
paigutatakse kitise alumisest l8ikeservast 1,5 cm kaugusele
paremale pocle liimikile. Liimikile v8ib panna ka varruka suu
pahemale poole, 0,7=1 cm kaugusele l8ikeservast. Edtisectsad
iihendatakse 0,7 cm Smblusvaruga. Selleks murtakse kidtis poo-
leks, paremad pooled sisse, jdlgides, et otsa l8ikeservad ja
voodri iihendamise dmblusotsad iihtiksid, Omblusvarud pressi-
takse lahku, Vastavalt tegumoele tikitakse kidtise ilemine
ddr (joon. 501 a). Kui k#tise dédred on puhtalt to&deldud (tik-
kimata), kinnitatakse vooder 0,7 cm kauguselt #drest pzhe-
malt poolt salapistemasinal p8himaterjali kiilge v8i pérast
voodri iihendamist pdhimaterjaliga asetatakse iilemisse #irde
liimikile, All&dédres peab vooder ulatuma kédtise allddre mur-
dejooneni.

Chukestest materjalidest toodetel kasutatakse kitiste
G0otlemisel puuvillast vaheriiet, Vaheriie traageldatakse ki-
tise pahemale poole mddda keskjoont nii, et vaheriide ililemi-
ne 18ikeserv oleks 1 cm allpool kitise 18ikeserva ja alumine
18ikeserv ulatuks kidtise allddre murdejooneni. Kitiseotsad
iihendatakse koos veaheriidega. Ulejddnud tootlemine on sama
kui vaheriideta kidtistel. Enne kitise ilihendamist on varrukal
eesnine~ ja kiiinarnukiBmblus td6deldud. Kdtise vooder iihen=
datakse varrukasuuga 0,7-1 cm laiuse 8mblusvaruga, jélgides,
et kdtise 8mdblus iibtiks vastasmirgiga varrukasuus.

Kui tegumoes on ette nihtud kinnitada kdtised varruka
killge, podratakse kidtis iiles ja vcoder kinnitatakse univer-
saalbmblusnasinal varruka kiilge 4~5 cm pikkuste tikkeridade-—
ga kahes-kolmes kohas 5-6 cm kaugusel kiatise ililemisest Harest.

Tagasipressimata alumise #irega kitisel pddratakse kitise |
18ikeserv moédde murdejoont tagasi ja traageldatakse 0,5 — 1

cm kauguselt ddrest ning pressitakse (joon. 501 6).
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Karusnahksete kdtistega varrukate tootlemine. Kétise
voodri pahemale poole asetatakse vaheriie nii; et ta ula-
tuks 0,3-0,5 cm iile voodri l1l8ikeserva ja iihendatakse vood-
riga 1,5 cm kaugusel iilemisest l8ikeservast. Karusnahkne
kdtis iihendatakse voodriga 0,5 cm 8mblusvaruga voodri poolt,
podrates vaheriide &dra, Omblusvarud pddratakse voodri poo-
le ja tikitakse pealt 0,2 cm kauguselt koos vaheriidega.
Kitise otsa l8ikeservad iihendatakse 0,7-1 cm laiuse 8mb-
lusvaruga.

Earusnahkse kidtise otsi on soovitavam iihendada karus-—
neshamasinal kl, I0=-B. Sel juhul voodri otsad iihendatakse
(pédrast vaheriide iihendamist) enne karusnshaga iithendamist.
Vooder kinnitatakse kdtise kiilge voodri poolt salapistema-
sinal 1-2 cm kauguselt lilemisest #irest, moodustades  ka-
rusnahast 0,5-1 cm laiuse kandi. Voodri alumine l8ikeserv
pédratakse tagasi 0,7-1 cm v8rra ja kinnitatakse salapis-
temasinal karusnaha kiilge. Voodri v8ib kinnitada karusnaha
kiilge ka tagasipoddramata (joon. 502 a).

Enne karusnahkse kidtise ithendamist varrukaga peavad
olema toodeldud eesmine- ja kiilinarnukiSmblus, varrukasuu.

Kdtis asetatakse varrukasse ja karusnsha 1bikeserv
iihendatakse varrukasuuga karusnsha poolt karusnshamasinal
v8i universaalSmblusmasinal 0,5 cm laiuse 8mblusvaruga.
Kitis podratekse varruka peale, korrastatakse ja kinnita-
takse kédsitsipistetega kahest-kolmest kohast 4-5 cm kau-
guselt llemisest &drest (joon. 502 G,b).

4, Soojendusmaterjali iihendamine varrukaga

Soojendusmaterjeli kiilinarnuki8mblusvaru kinnitatakse
varruka 8mblusvaru kiilge universasl8mblusmasinal, jédlgides,
et soojendusmaterjali alumine l8ikeserv oleks 1-1,5 cm
allpool varrukasuu tagasipodratud l8ikeserva. Uhendatakse
varruka pealmist detaili mddéda, 1l8petades tikkerea 5 cm
allddrest ja 8 cm lilaZddrest, kahandades scojendusmaterja-
1i 0,5 cm v8rra kogu 8mbluse ulatuses,
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Toodetel, kus kiilinarnukidmblus on pealttikitud, iihen=—
datakse soojendusmaterjal varrukaga salapistemasinal, Var-
rukas pooratakse pahempidi, soojendusmaterjal korrastatak—
se ja kinnitatakse vaheriide kiilge (kitistega varrukatel
varruka kiilge) (joon. 503), otsabmmeldud kdtistega — kéti-
se vaheriide kiilge, kinnisega otsalmmeldud kidtisega varru-
katel kiilinarnukiSmbluse lahtise osa l8ikeservade killgee
Varrukad pooratakse parempidi, traageldatakse 10-~12 cm kau~-
guselt kaare 1l8ikeservast ja 18igatakse soojendusmaterjal
varrukaga tasaseks,

S._Voodri iihendamine varrukaga

Voodri iihendamine tdddeldud varrukatega, Vooder iihen=—
datakse varrukasuu tagasipddratud 18ikeservaga,kétise 18i-

keservaga v8i otsadmmeldud kétise alumise poole 13ikeser—
vaga voodri poolt 0,7-1 cm laiuse 8mblusvaruga, Jjilgides,
et killinarnuki8mblused voodril ja pbhimaterjalil iihtiksid,

Socjendusmaterjaliga toodete vooder iihendatakse koos
soojendusmaterjaliga. Kinnisega otsadmmeldud kétiste puhul
pooratakse voodri iihendamisel Kkiilinarnuki8mbluste l8ikeser-
vad pshemale poole 1-1,2 cm laiuselt ja vcodri dir saseta-
takse 0,3-0,5 cm kaugusele kidtise otsast.

Varrukatel, kus varrukesuu tagasipooratud osa ei ole
kinnitatud vaheriide kiilge liimikilega v8i tagasipdoratud
kdtise osa vacruka kiilge, kinnitatakse varrukasuu O8mblus-
varud vaheriide ehk varruka kiilge salapistemasinal,

Voodri kiilinarnukifmbluse varud iihendatakse pealisma—
terjali 8mblusvarudega universaal8mblusmasinal varruka
pealmise detaili poolt, asetades vastasmérgid kohakuti.Omb-
lusvarud iibendatakse voodri vihese kshsndusega, l8petales
tikkerea 5 cm kaugusel allddrest ja 12~15 cm kaugusel ilile-
misest Zdrest.

Pealttikitud kiiiinarnuki8mblustega toodetel kinnita-
takse voodri Xiilinarnuki 8mblusvarud salapistemasinal., Sco-
jendusmaterjaliga ilihendatud voodri puhul kinnitabakse vood-
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ri ja soojendusmaterjali 8mblusvarud varrukasuus p8himater-
jali kiiige soojendusmaterjali poolt., Kinnisega kédtisvarru-
kal pooratakse vooder tagasi kiiinarnuki8mbluse lahtises osas
Ja kinnitatakse kasitsi salapistetega. Samaaegselt kinnita=-
takse vooder ja p8himaterjal kidtise otstes kitise iihendus-—
8mbluse kohal., Varrukad podératakse parempidi, korrastatakse
vooder (v8i vooder ja soojendusmaterjal) ning traageldatak-
se 10-12 cm kauguselt paremalt poolt paralleelselt varruka-—
kaare 18ikeservaga. Soojendusmaterjal 18igatakse tasaseks
pealismaterjaliga, vooder 1l8igatakse nii, et ta iiletaks kaa-
re 0,5-1 cm lilemises osas ja 2 cm alumises osas.

Voodri iihendamisel varrukasuus koos vaheriidega t&ddel-
dakse varruka ja voodri eesmised 8mblused nagu eespool kir—
Jjeldatud. Vaheriide ililemisele #ddrele paigutatakse liimiki-
leriba.

Peglismaterjal ja vooder asetatakse paremate pooltega
vastamisi nii, et varruka suu l8ikeservad ja kiiiinarmki 18i-
keservad iihtiksid, Pealismaterjali alla asetatakse vaheriie
18ikeservaga médda varrukasuu murdejoont (vastasmirkide jér-
gi) ja liimikilega allapoole. Uhendatakse 1 cm laiuse 8mb~
lusvaruga voodri poolt, l8petades tikkerea 3~4 cm kauguselt
alumise ja pealmise detaili kiilinarhuki 18ikeservast (joon.
504).

Varrukasuu traageldatakse erimasinal tagasi murdejoont
médda, jdttes 3-4 cm kiilinarnukil8ikeservadest lahti. Varru-
kasuu pressitakse, millega iliheaegselt toimub vaheriide kin-
nitamine p8himaterjali kiilge (joon. 505).

Liimikile puudumisel kinnitatakse vaheriie salapiste-
masingl p8himaterjali kiilge. Fliseliin (mittekootud mater—
jal) kinnitatakse ainult Smbluste kohal.

P8himaterjali ja voodri kiilinarnuki8mblused iihendatakse
8mblust katkestamata 1 cm laiuse 8mblusvaruga varruka alu-
miste detailide poolt, jdlgides, et voodri ja p8himaterjali
iihendus8mbluse otsad iihtiksid,

L8hikuga varrukal iihendatakse 18hik iiheaegselt kiilinar—
nukibmblusega. Edasine t6dtlemine toimub nagu eespool kir-
jeldatud. Varrukad pressitakse spetsiaalsel padjal-pressil.
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Traagelniidid varrukasuus k8rvaldatakse ja pressitakse
veel kord.

XII, VARRUKA UHENDAMINE KAEAUGUKAAREGA

1. OtsaBmmeldud varruka iihendamine

Enne varrukate ilthendamist kontrollitakse varrukskaare
alumise osa vastavust kieaugukaarele.

Varrukad iihendatakse kideaugukaarega masinal kl., 202
traageldamata ehk universaallmblusmasinal eelneva traagel-—
damisega v8i ilma. Varrukad ilihendatakse varruka poolt 1 em
laiuse 8mblusvaruga. Kuna varrukakaar on alati kieaugukaa-
rest pikem, kahandatakse iihendamisel varrukakaart, Kahan-
duse suurus oleneb konstruktsiocnist. Raskelt sissepressi-
tavatest materjalidest toodetel valitakse minimaalse ka=
handusega konstruktsioon, v8i kasutatakse varrukskaares
sisevolti, varrukepealset 8mblust. Raskelt sissepressita-
vate materjalide hulka kuuluvad lavsaanist, puuvilliased ja
linased kangad ja m8ned villased kangad nsgu gabardiin,ko-
verkot jt. Kahanduse 8igest jaotamisest oleneb varruka is—
tuvus (lhendamise kvaliteet). Selleks, et kergendada ka—
handuse jaotamist, mérgitakse kdeaugu~ ja  varrukskaarele
vestasuirgid. Téhtsamateks on 8labmbluse, varruka eesnise
murdejoone v8i eesmise 8mbluse ja Kkiiiinarnukifmbluse asuko-
ha vastasmirgid. Peale nende kasutatakee tdiendavalt veel
teisi vastasmirke. Kahandust v8ib jaotada jirgmiselt: Ola=-
8mblusest h8lna ja selja detailile mirgitud vastasmirkide—
ni 1,5-2 cm; kiilinarnuki8mblusest kuni kiil jesisevoldini
0,7-1,5 cm ja iilejddnud osas minimaalse kahandusega.Kshan—~
duse suurus oleneb konstruktsiocnist ja kargast. Kahanduse
normiks erinevate kangaste juures kideaugukaare 1 cm~l v8id
lugeda:



Kshanduse norm

sentimeetrites

Villastel ililikonnskangastel, kus siintee—

tiliste kiudude sisaldus on ile 30% - c,02
Sama kanga liigi puhul,kus siinteetiliste

kiudude sisaldus on 15 -~ 30% - C,04
Poolvillastel ililikonna- ja mantlikangas—

tel ja iler8ivaste siidist ja puuvil-

lastel kangastel - 0,06
Villastel kalevkangastel, t&disvillastel

mantlikangastel - 0,08
Villastel mantl.ikangastel, drappidel - 0,10
Pehmetel tédisvillastel, drappidel - 0,125
Kahanduse ilildsuurus 1-7,5 cm. -

Kahandus jaotatakse jirgmiselt (erikaal iildkahandusest):

H81lmal 8labmblusest kiiljesisevoldini - Cy3 =0,35.

Seljal 8laBmblusest kiiinernukidmbluseni - Cy35-0,4.

All1-h8lma ja selja kdeaugukaarel - 0,2 =0,25.

Varruka lihendamise 8igsust kontrollitakse mannekeenil.

Suure lavssanisisaldusega kangastest toodete valmista~
missl on kahanduse vihendamiseks laiendatud  kdeaugukaart.
Pintsakutel moodustab kahandus C,6% ja jaotatakse jéargmiselt:

Varruka eesmisest 8mblusest kuni lan-

gemise murdejooneni - 0,2 cm,
Langemise murdejoonest kuni ksare
kbrgeima punktini - 0,9 cm.

Varrukakaare k8rgeimast punktist

kuri kiilinarnuki 8mbluseni - 0,8 cm.

Varruka iihendamise ja kahanduse jaotamise 8igsust kont-
rollitakse mannekeenil., Varrukas peasb katma 2/3 klapiga kiil-

jetaﬁmt ©

On soovitav ithendada varruka kdeaugukaar vahelinasega.
Sel juhul h8lma k#eaugukaare traageldamisel
viiakse trasgeldamise tikkerida 1,5-2 cm kaugusele ldikeser-

vahelinasele

vast. Vaheriie tdpsustatakse kdcaugukaare l8ikeserva jargi.
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Kui varrukad iihendatakse eelneva traageldamisega, siis ka=-
handus pressitakse sisse piérast traageldamist ja téienda-
valt pdrast iihendamist, Kahanduse sissepressimiseks kasuta-
takse spetsiaalset pressi, millel on kdeaugukaare kujuga
padjad.

Kui vastavelt tegumoele on varruka iihendus8mblus 8la-
8mblusest 8-10 cm pikkuselt lahku pressitud, siis  tehakse
h8lma vahelinasesse (8-10 cm 8ladmblusest allapoole) sisse-
18ige kuni 8mbluseni ja pressitakse selles osas vahelinane
hélma pcole, Varruka iihendamisel ilma vahelinaseta iihenda-
takse 8la8mblustest allapoole h8lma poole 8-10 cm  pikkune
pbhimater;jalig_t: riba, mis varruka kahanduse sissepressimi-
sel pressitakse h8lma poole, pressides kaareosas Smblusvaru
lahku.

2. Reglaanvarruka iihendamine k#esugukaarega

Selja ja h8lma kdeaugukaarde asetatakse vastasmirki-
de jéargi 0,5-0,6 cm kaugusele l8ikeservast liimipidepael v8i
universaal®mblusmasinal linane pidepael, kahandades p8hide~
taili 0,5-0,7 cm v8rra (vastavalt toote konstruktsioonile).
Varrukad iihendatakse traageldamata v81 eelneva trasgeldami-
sega, kahandades varruksgkaari., Varruka ithendus8mblusvaru
laius on 1 cm, pealttikitud 8mbluste puhul (kieaugukaares)
h8lma- ja seljaosal 0,7 cm, varrukal 1 cm. Kuli pealttikki-
mise laius iiletab 0,8 cm, iihendatakse varruka v8i péhide-
tailide 18ikeservade kiilge pShimaterjalist riba siksakima-
sinal #drimisbmblusega. Omblusvarud vastasmirkide vahel
pressitakse lahku, pealttikitud 8mblustega toodetel pidrast
lahku pressimist pdhidetailide poole ning tikitakse vastavalt
tegumoele,

Varrukad ilihendatakse enne krae iihendamist, Vahelinane
korrastatakse, traageldatakse paremalt poolt 0,5 cm kaugu-
selt varruka ithendus8mblusest ja kinnitatakse varruka iihen-
dus8mblusvarude kiilge masinal kl. 65 pealttikitud 8mbluste-
ga varrukatel salapistemasinal,
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3. Kimonol8ikelise varruka tddtlemine

Kimonol8ikeliste v8i kombineeritud ldikega toodete var-
rukad on juurdel8igatud iihes osas h8lma- ja seljaosaga v8&i
ainult h8lma- v8i seljaosaga.

Selliste toodete tootlemisel muutub toéotlemise jiarjes-
tus: kombineeritud 18ikega toodetel pirast h8lmade ja selga-
de tdotlemist iihendatakse varrukad h8lmadega v8i seljaga.
Seejidrel iihendatakse varrukate pealmine 8mblus (kaelakaarest
varrukasuuni).

EKaenlalapiga toodetel lihendatakse kaenlalapp h8lma v8i
seljaga ja jérgnevalt lhendatakse kiiljeSmblus ja varruka alu-
mine 8mblus.

Detailide kuum-niiske tddtlemine, pidepaela kinnitamine
detailide iiksikutes kohtades (et teostada kahandust v8i hoi-
da #ra vdljavenimist) teostatakse vastavalt mudeli tehnoloo~
gilistele nBuetele., Pirast seda t6ddeldakse kaelgkaar, all-
ddr, varrukasuu,.

4, Varruka tootlemine ja ithendamine kuil wvarruka
alumine 8mblus iihtid kiiljeSmblusega ”

Toodetel, millel vastavalt konstruktsioonile varruka
alumine - ja kiilje8mblus ilhtivad, t50deldakse varrukate peal-
mised v8i kiilinarnuki8mblused, kidtistega varrukatel ka varru=
kasuu, Pdarast 3lafmbluste td5tlemist ja krae ithendamist 8m-
meldakse varrukad lahtisele kdeaugukaarele ja siis  lhenda=
takse iiheaegselt kiilje—~ ja varruka alumised 8mblused. Omb-
lusvarud pressitakse lahku, Jédrgnev tdotlemine ei erine teis-
te toodete toctlemisest.

XIII, VOODRI TOOTLEMINE

Ettendhvud taskud toddeldakse eespool loetletud meeto-
dite jérgi. Sisevoldid iihendatakse alates l8ikeservast 1 cm
laiuse Bmblusvaruga ja l8petatakse jddgitult 2 cm v&ljaspool
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sissel8iget, Lahtil8ikemata sisevoldid iihendatakse mirgitud
joont médda. Hblmale ja seljale iihendatakse jatkud 0,7-1 cm
laiuse 8mblusvaruga jatku poolt. Seljavoodri kesk8mblus iihen-
datakse alates kaelakaarest 1 cm laiuse Smblusvaruga.

Kui vooder on iihendatud pealismaterjaliga allddres ja
varrukate vooder iihendatakse kdeaugukaarega enne voodri ithen-
damist tootega, jdetakse selja kesk8mbluse iihendamisel 10-15
cm kaelakaarest allpool 30-35 cm iihendamata (soojendusmater-
jaliga toodetel 45-50 cm).

Toodetel, kus katteriide seesmine ja allédér on kanditud,
ilhendatakse selja kesk8mblus pédrast voodri iihendamist katte-
riidega.

Voodri kiilje8mblused iihendatakse selja detaili poolt nii,
et vestasmidrgid iihtiks,

Kui mudelil on ette nihtud h8lmahoidja, asetatakse kiil-
jeSmbluste iihendamisel h8lmahoidja todtlemata ots vastasmir-
kide jédrgl 8mblustesse.

Olafmblused iihendatakse h8lma poolt, kahandades selja=—
detaili. Sel juhul, kui katteriie ulatub 8ladmblusesse, jae-
takse &ladmblus 2,5 cm ulatuses kaelokaare l8ikeservast iihen-
damatae

Kui vooder ei ole allddres pealismaterjaliga iihendatud,
siis kiilje- ja seljalmbluste l8ikeservad ddrestatekse erima=-
sinal. Riputustripp valmistatakse voodrl materjalist véi
spetsiaalsest kaproonpaelast. Voodrimaterjalist riputustripi
valmistamisel tikitakse médda keskjoont pddrates l8ikeservad
sissepoole, Valmis riputustripi laius on 0,75 cm, pikkus
7-8 cm. Riputustripl otsad kinnitatakse kolmekordse tikkerea-
ga kaelakaare l8ikeservale, 3-3,5 cm kaugusele sel jakeskSmb-
lusest.

Voodritaskuta toodetel Smmeldakse vabrikumérk tavali-
selt seljavoodri keskjoonele, 2-2,5 cm kaugusele kaelakaare
18ikeservast, Vabrikumidrk tikitakse ringi 0,1 cm kauguselt
adrest, pooretes otsa 1l8ikeservad 0,7 cm v8rra tagasi,

Poolest saadik voodriga toodetel palistatakse voodri
allésr, poérates l8ikeserva tagasi esimest korda 0,7 cm,teist
korda vastavalt mudelile ja tikitakse 0,1 cm kauguselt pa=-
listusddrest,

112

0y



Vooder pressitakse paremalt poolt - kiilje- ja 8ladmb-
lusvarud pressitakse selja osa poole, teised 8mblused ja
sisevoldid siimmeetriliselt iihele poole.

Toodete h8lmahoidja valmistatakse jérgmiste meetodite
Jjédrgis voodri materjalist riba murtakse pikisuunaliselt poo-
leks, iihendatakse 1 cm 8mblusvaruga. Nurkades &mblusvarud
18igatakse 0,3 cm lajuseks, péoratakse parempidi, kasuta-
des selleks spetsiaalset seadeldist. Nurgad ja 8mblused kor-
rastatakse,

H81lmahoidja murtakse p8ikisuunaliselt pooleks 8mblus-
tega sissepoole, moodustades otsas kolmnurga, ja valmista-
takse erimasinal lukud: esimene kolmnurga alusel, teine
1,5-2 cm kaugusel esimesest (luku pikkus 0,5-0,7 cm). H8l-
mehoidja pressitakse (joon. 523). H8lmahoidja v8ib olla ka
seotav, s,t. kahest osast koosnev,

Varrukate vooder iihendatakse kdeaugukaarega 1 cm laiu-
se 8mblusvaruga, asetades kohakuti vastasmdrgid. Raglaan-
ja kimonol8ikeliste toodete voodri todtlemine toimub ana-
loogiliselt, Kimonol8ikelistel toodetel kasutatakse ka pi-
kendatud 8laga otsalmmeldud varruka voodrit.

XIV., SOOJENDUSMATERJALI TOOTLEMINE

1, _Vatist soojendusmaterjali t&otlemine

Vatt ladestatakse kahe marli vahele spetsisalsel klaa-
sist plaadiga (alt valgustatud) laual., mis v8imaldab J&l-
gida ladestamise kvaliteetl, Selja ja h8lma iilemises osas
(kuni 20 cm allapoole vddjoont) ladestatekse paksemalt kui
alumises osas, Eelkooliealiste laste tocdete valmistamisel
on lubatud kogu toote ulatuses ladestada vatti iihtlase pak-
susega.

Ladestatud vatt tikitakse 12 nlelaga masinal v8i uni-
versaslfoblusmasinal. Tikkeridade vahe 5-6 cm, Ecimesed
tikkeread dmmeldakse mddda detaill keskjoont.
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Pirast tikkimist 18igatakse soojendusmaterjali detailid |
(10 tk. pakis) lekaalide jérgl elektrinosga tipselt vilja.
Samuti 18igatakse vidlja sisevoldid. 2-3 cm laiuselt kitkutak-
se vdlja vatt 1l8ikeservadest, kahandades vatikihi paksust
18ikeservas nullini. Sisevoldid iihendatakse 0,7 cm laiuse
8mblusvaruga lihtiihendus- v8i pealistusdmblusega.

2s Vatiinist soojendusmaterjsli tdotlemine

Vatiinist soojendusmaterjal toodeldakse kuni puusajoo-
neni kahekordsena, Jiatkud iihendatskes pealistus8mblusega,jl-
gides, et jdtkude iihenduskohad pealmisel ja alumisel  kihil
ei iihtiks,

Vatiinikihid asetatakse karvsste pooltega vastamisl ja
tikitakse pikisuunaliselt 10-15 cm vahedega universaal8mb-
lusmasinal v8i mitmenBelega masinal. Kui karvastatud kiht ei
ole alusega h#sti iihendatud, kaetakse vatiin marliga ja ti-
kitakse kogu ulatuses 7-8 cm vahedega. Valmistootes Jdib mar-
liga pool p8himaterjali poole, Pirast tikkimist tépsustatak-
se soojendusmaterjalist detailid lekaslide jargi pekiviisi-
liselt,

Sisevoldid iihendatakse samuti kul vatist soojendusma—
terjalil.

3s Poroloonist soojendusmaterjali t&otlemine

Porolooni v8ib soojendusmaterjalins kasutada nii naiste,
meeste kui ka laste toodete valmistamisel. Porolooni kasuta=-
takse tavaliselt 0,3-~0,4 cm paksusena, eriti kiilma iiime
puhul 0,5-0,6 cm paksusena. Kehavsa ;ja varrukate ilemises
osas toodeldakse poroloonist soojendusmaterjal kahekordsenaa
Porolooni pealmine kiht ulatub 20 cm ellapcole viojoont,var—
rukatel 6-8 cm iilespoole varruka l8ikeserva ja eesservas 1 =
1,5 cm kaugusel p8hidetaili 18ikeservast.

Jopedel, sporttoodetel ja toor8ivastel v8ib poroloon
olla ka iihekordne (v8i paksem, vastavalt mudelils).
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Poroloonist soojendusmaterjal 18igatakse juurde tava-
listel juurdelS8ikusmasinatel td6tlemiseks lisata, Detailid
v8ivad olla juurdel8igatud iga suunaliselt, Porolocnile an~
takse vastav kuju konstruktiivjoonte abil (sissel8iked,si-
sevoldid, &mblused).

Tédiendav kiht {ihendatakse p8hidetailiga universaal-
8mblusmasinal 1 cm kauguselt l8ikeservadest, Sisevoldid, li-
bil8iked, S8mblused iihendatakse noamehhanismiga universaal-
Smblusmasinal, jéttes Smblusvaru laiuseks 0,3-0,4 cm,iihen-
dades korraga kBik poroloonikihid, Tédiendev kiht ja Smb-
lusvarud peavad valmistootes jdima voodri poole,

Tikkerida porolooni 8mblemisel peab clema 18tv ja pis-
tete pikkus 0,5 cm, Presstalla surve peab olema minimaalne,
Poroloonist soojendusmaterjali iihendamine tootega toimub
samuti kui vatist v8i vatiinist soojendusmaterjali puhul,.

4, Voo a labitikitud soojendusmaterjali
to6tlemine

Vatt ladestatakse voodrile samuti kui mariile, s, t.
iilemises osas ja varruka pealmisel poolel paksemalt, iht-
laselt, kaetakse marliga ja tikitakse universaal8mblusma-
sinal voodri poolt, Esimesed tikkeread 8mmeldakse modda
kriidijooni, mis joonestatakse pesle lekaalide jargi vas-
tavalt mustrile. Varrukss tikitakse pikisuunaliselt 5-6 cm
tikkeridade vahega. Tikkimist alata keskjoonest (joon.S544).

Soojendusmaterjaliga lihendatud voodri detailid Xkont-
rollitakse, tidpsustatakse erimasinal, mdrgitekse vastas—
mérgid, taskute asukohad. Osa vatti kitkutakse l8ikeserva—
dest 2-3 om laiuselt vidlja, kshandades vati paksuse 18ike-
servadel nullini, Kiilje8mblused iihendatakse seljadetaili
poolt, asetades vastasmirgid kohakuti; 8lalmblused h8lma
poolt, kahandades seljadetaili., Voodri ja toote ilihendamise
kergendamiseks iihendatakse algul XkiiljeSmblused 10-15 cm
pikkuselt kieaugukaarest. Ulejddnud osa 8mmeldakse pirast
seda, kul vooder on lihendatud katteriide ja krsega. To6=
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deldud varrukad ithendatakse k#eauguksarega 1 cm laiuse 8mb-
lusvaruga, jédlgides, et vastasmirgid iihtiksid,

Kselagkaarele kinnitatskse riputustripp kolmekordse tik-
kereaga, otstega 3-3,5 cm kaugusel kesk8mblusest.

5, Kiilgenddbitava soojendusmaterjali tddtlemine

Kiilgenddbitav soojendusmaterjal valmistatakse kahest
voodripoolest ja vatist, vatiinist v8i spetsiaalsest soo-
juskindlasv materjalist, Soojendusmaterjali paremaks poo-
leks kasutatakse p8hivoodrimaterjali. Soojendusmaterjal vbib
olla varrukatega v8i ilma, Pikkuselt v8ib see ulatuda 20~30
cm allapoole vddjoont v8i 5=~10 cm iilespoole toote alléddrest.

L8hikuga toodetel toddeldakse pika kiilgendtbitava soo-
jendusmaterjali alliéédrde sisseldige. Soojendusmaterjali var-
rukad jddvad k8rgemale varrukasuust 4-5 cm.

Soojendusmater;jali téotlemine, kui p8hivooder ei ole

iihendatud soojendusmaterjaliga (joon, 541, 542), Uhendatek-
se jdtkud ja selja kesk8mblus 1 cm laiuse 8mblusvarugsa.Ees—

pool midrgitud nbuete jédrgi ladestatskse vatt selja, hdlmade
ja varrukate voodrile. Vatile asetatakse vabalt marli ja ti-
kitakse universaal®mblusmasinal pikisuunaliste tikkeridade-
ga 5~6 cm vahedega. Hmsimene tikkerida 8mmeldskse mddda de-—
taili keskjoont.

Kui soojendusmaterjalina kasutatakse vatiini, iihenda-
takse juurdel8igatud vatiini detailid voodriga samuti uni-
versaal8mblusmasinal tikkeridade vahedega 10 cm, Vatiini-
kihtide arv vBetakse vastavalt toote tehnilistele n8uetele
Ja vatiini kvaliteedile.

Péarast soojendusmaterjali ithendamist voodriga tépsus-
tatakse detailid lekaalide jédrgi. P8hivoodri ja soojendus-
naterjeliga iihendatud voodri kiiljeSmblused ithendatakse 1 cm
lajuse OBmblusvaruga.

P8hivooder kontrollitakse ja sobitatakse soojendusma-
terjaliga voodriga, l8ikeservadele mirgitakse kontrollmar-
gid. I8hikuga toodete pikale kiilgendébitavale soojendusme~

116



terjalile mirgitakse p8hivoodri pshemale poole 1l8hiku asu-
koht, M8lema voodri 8ladmblused ithendatakse 1 em laiuse
8mblusvaruga. Vatt k8rvaldatakse kiilje- ja 8laSmblusvaru-
dest.

PBhivooder Ja soojendusmaterjaliga vooder asetatakse
paremate pooltega vastamisi ja iihendatakse noamehhanismiga
masinel 0,7 cm laiuse 8mblusvaruga modda eesservi, kaela-
kaart ja alldart, jédlgides, et kontrollmdrgid  tihtiksid.
Uhendatakse p8hivoodri poolt.

Sissel8ikega soojendusmaterjali tootlemisel tikitakse
iiheaegselt alldire tikkimisega ka lmber sissel8iget mddda
kriidijoont, SisselBike ililemises imaras osas tehakse 8mb-
lusvarudesse 4-5 kohas sissel8iked 0,1-0,2 cm kaugusele
tikkereast. Samuti tehakse sissel8iked seljaosa kaelakaare
dmblusvarusse.

P8hivoodri kiil jeSmblusvarud kinnitatakse soojendusma-
terjaliga voodri 8mblusvarude kiilge universaaldmblusmasi-
nal, jidlgides, et vastasmirgid iihtiksid, kshandades p8hi-
voodrit 0,5 cm kogu ulatuses, idpetades tikkerea 8~10 cn
allpool kdesugukaart ja 10-12 cm allpool vddjoont.

Lébi kdeaugukaare pddratakse paremad pooled vdlja ja
moodustades p8hivoodrist 0,2-0,3 ¢m laiuse kandi, tikitak-
se 0,3=0,4 cm kauguselt &&rest ndodda eesserva, kaelagkaart
ja gllddrt (18hikuga toodetel ka mdbtda sisselBiget).

Kdeaugukaar kanditakse voodrimaterjalist ribaga v8i
spetsiaalse paclaga (lindiga) erimasinal v8i universaal-
Bmblusmasinal kantimisseadeldisega. H8lmadele mnirgitakse
noédpide asukohad ja kinnitatakse nécbid erimasinsl hélma-
dele ja ilihe seljakaelakaare keskkohta.

Varrukatega soojendusmaterjali tootlemisel iihendatak—
se pBhivooder soojendusmaterjaliga iihendatud voodriga var-
rukasuus 0,7-1 cm laiuse 8mblusvaruga.

Kiilinarnuki8mblused p8hivoodril ja soojendusmaterjali-
ga voodril iinendatakse 1 cm laiuse Omblusvaruga, kahanda-
des varruka pealmist detaili ja asetades vastasmirgid ko=
hakuti, Vatt k8rvaldatakse 8mblusvarudest. Kiiiinarnuki 8mb--
lusvarud kinnitatekse universael8mblusmasinal, lbpetades
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tikkerea 8-10 cm alumisest ja 12-15 om iilemisest 1l8ikeser—
vast, Varrukad pddratakse vdlja nii, et peale jddb p&hi-
vooders,

Varrukasuu tikitakse 0,3-0,4 cm kauguselt direst,moo-
dustades pBhivoodrist kandi., P8hivooder varrukekaares tdp-
sustatakse soojendusmaterjaliga voodri jédrgi ja 18igatakse
kitsamaks 1-1,5 cm v8rra,

Soojendusmaterjali varruka alumisele pooclele valmis-~
tatakse erimasinal. nddpsugud (nddpimiseks varruka kiilge)
0,5=~0,7 om kaugusele eesmisest ja kiilinarnuki8mblusest, 1 -
1,5 cm kaugusele allddrest., Varrukavoodri eesmise ja kiili-
narnuki8mbluste kiilge kinnitatekse ndsbid 5,5-6 cm kaugu-
sel varrukasuuste.

Kehaosa soojendusmaterjsl toodeldakse nagu kirjelda=-
tud eespool. Pbhivoodrist varrukad iihendatakse k#deaugu-
kaarega 1 cm laiuse 8mblusvaruga, kahandades varrukakaart
ja jdlgides, et vastasmirgid iihtiksid, Soojendusmaterjali-
ga voodri 18ikeservad pdoratakse 0,7 cam v8rra tagasi jati-
kitskse 0,1 cm kauguselt murdejoonest. Paremal pool pesab
olema tikkerida 0,2-~0,3 cm kaugusel varruka iihendusjoonest.
N66bid kinnitatakse samuti kui varrukateta  soojendusma-
terjalil.

Kiilgentobitava soojendusmaterjali toétlemine,kui soo-
jendusmater;al on iihendatud tikkeridade abil m8lema vood-
ripoolega (joon. 542). Peale jatkude iihendamist {henda-
takse kesk8mblus ja kiiljeSmblused m8lemal voodripoolel.
Voodripooled asetatakse paremate pooltega vastamisi Jja
iihendatakse mooda eesservi, allddrt, umber 18hiku sisse-
18iget 0,7 cm laiuse 8mblusvaruga, jélgides, et kontroll=
mérgld ja 8mblused iihtiksid. P8hivoodrile ladestatakse vatt
v8i vatiin, vooder pédratakse parempidi nii, et scojendus-
materjal ei nihkuks kohalt. Uhendatud a&red korrastatakse
ja tikitakse dadrest 0,3-0,4 cm kauguselt, moodustades pdé-
hivoodrist 0,2-0,3 cm laiuse kandi. Vooder tikitakse tra=
faretl jirgi vastavalt pealekantud mustrile,l8petades tike-
keread seljadetailil 2,5~3 cm kaugusel 8la— ja kaelal8ike-—
servast, Olal8ikeservad alumisel voodril ja soojendusma=-
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terjalil iihendatakse 1 cm laiuse 8mblusvaruga, jittes sel-
jadetaili kaelakaares 1 cm vbrra iile, Vatt kérvaldatekse
81ia8mblustest ja seljadetaill kaelakaarest 1 cm laiuselt.
Omblusvarud vajutatakse seljadetaili poole. Seljadetai~
1i p8hivoodri 8lal8ikeservad pooratakse 0,7-0,8 cm vl8rra
tagasi ja, kattes h8lma 8lal8ikeservad, tikitakse peale.
Samaaegselt tikitakse seljaosas ka kaelakaar, pddrates mb-
lema voodripoole 1l8ikeservad 1 cm v8rra tagasi., Tikkerida
8mmeldakse 0,7 cm kaugusele murdejoonest. Kdeaugukaared
kanditekse, kinnitatakse nodbid analoogiliselt eespool kir-
jeldatuga.

Varrukatega soojendusmaterjali tootlemisel asetatakse
voodripooled paremate pooltega vastamisi ja iihendatakse
varrukasuus 0,7-1 cm laiuse Sablusvaruga.P8hivoodrile la-
destatakse vatt v8i vatiin, kaetakse teise voodripoolega
nii, et varrukasuus moodustuks 0,3~0,5 cm laiune p8hivood-
rist kant,

Vooder tikitakse pikisuinaliste tikkeridadega 5-6 cm-
liste vahedega, l8petades tikkeread 2,5-3 cm lilemisest 18i-
keservest ja 5-6 cm Xiilinarnuki 18ikeservast. P8hivoodri
kiilinarpuki 18ikeservad kooz soojendusmaterjaliga iihends~
takse 1. cm laiuse 8mblusvaruga j= 8mblust katkestamsta iihen-
datakse kiilinarnuki8mblus 5~6 cm pikkuselt varrukasuust
slumise voodrl poole,

Vatt k8rvaldatakse 8mblustest, alumise voodri kiilinar-
nuki 18ikeservad pddratakse 1 cm v8rra tagasi ja tikitakse
0,1 om kauguselt murdejoonest,

Varrukasuu tikkimine, nodpaukude valmistamine, varru-
kate iihendamine kZeaugukaarega toimub samuti kui on kir-
Jjeldatud eespool.

6. _Soojendusmaterjal spetsisslsetest soojus-
kindlatest astest

Kiilje ja 8la8mblused v8ivad olla iihendatud libhtiihen—
dus- v8i pealistus8mblusega,
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Lihtiihendus8mbluse puhul #irestatskse erimasinal v8i
kanditakse h8lma-, seljabla- ja kiiljel8ikeservad, pealtti-
kitud 8mbluse puhul Z#restatakse v8i kanditakse h8lmade~
taili 8la- ja kiiljel8ikeservad,

Ole~ ja kiiljedmblused iihendatakse 1 cm laiuse 8mblus—
varuga. Omblusvarud pressitakse v8i tikitakse lahku, O&m-
meldes tikkeread 0,5 cm kaugusel iihendusémblusest.

Pealttikitud 8mblused iihendatakse seljadetaill poolt,
lastes h&lma 0,5-0,7 cm v8rra iile seljal8ikeserva. Omblus-—
varud pressitakse esmalt lahku ja siis seljadetaili poole.
Tikitakse pealt 0,7-1 om kauguselt ithendusjoonest,

Eesserva—, kaelakaare-, alldére-, kieaugukaareldike-
servad kanditakse paelasga v8i voodrimaterjalist ribaga.
Mérgitakse nodpide asukohad ja kinnitataikse erimasinal
ndébid h8lmadele ja ithe ndobi selja kaelaekaare keskkohale,

Varrukatega soojendusmaterjali tootlemisel iihendatake
se varruka 8mblused samuti kui 8la-, kiiljeSmblused. Varru-
kasuu kanditakse, Erimasinal valmistatakse 2 nodpauku 0,5=
0,7 cm kaugusel eesmisest ja kiilinarnuki8mblusest ning 1 =
1,5 cm kaugusel varrukasuust,

Varrukad iihendatakse kdeaugukaarega 1 cm laiuse &mb—
lusvaruga nii, et vastasmérgid iihtiksid, kahandades varru-
kakaart. Cmblused kanditakse,

XV, SOOJENDUSMATERJALI JA VOCODRI UHENDAMINE TOOTEGA

1, Toote kuum-niiske t35tlemine enne ithendamist
soojendusmaterjali ja voodriga

Tooted pressitskse pressidel paremalt poolt, Algul
aurutatakse, korrastades toddeldud kohad pressi padjal (hél-
naeesservad, taskud, sisevoldid, Smblused, seljelbhiku,all=-
ddre jne,), pressitskse kuivaks ja kérvaldatakse ldige 1lii-
hiajalise auru laskmisega nii, et toode jéddks kuivaks,
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2. Olapatjade valmistamine ja iihendamine

Olapatjadena kasutatakse porolooni, ka linast riiet
v8i fliseliini koos vati ja marliga. Vahelinasele v8i fli-
seliinile ladestatakse 0,3-0,4 cm paksuselt vatti nii, et
kaarjate l8ikeservade poolne paksus vidheneks nullini,Vati-
le asetatakse teine linasest riidest v8i fliseliinist de-
tail ning 8umeldakse universaaldmblus-~ v8i siksakimasinal
(joon. 516).

Olapadjad pressitakse spetsiaalsetel pressidel. Marli
vahele asetatakse vatikiht ja iihendatakse pressitud 8la=-
padjaga universaalBmblus- v8i siksakimesinal ithe piste~
reagae.

Vati paksus oleneb tegumoest (joon. 518). Et 1#bi pea—
lismaterjali ei oleks selja osal niha 8lapadja pisteread,
kaetakse 8lapadja seljapoolne osa riidega, mis ilhendatak-
se kas liimikile abil pressimise ajal universaal8mblusmasi-~
nal v8i 8lapatjade lihendamisel kdeauguxaartega.

Olapadjad iihendatakse kieaugukaarega erimasinal kl.65.
Pisterida 8ameldakse C,1 cm ksuguselt varruka iihendusdab-
lusjoonest l8ikeserva poolt. Raglaanvarrukatega tocdete
8lapadjad iihendacakse esmalt varruka kidsivarrepealse bmb-
lusega kdsitsi 1=1,5 cm pikkuste pistetega., Pédrast seda kor
rastatakse varrukad ja 8lapadjad kinnitatakse varruka iihen-
dus8mblusvarude kiilge 1 cm pikkuste kzldpistetega.

Varrukakaare (kuugli) ribad {ihendatakse samel erima-
sinal (soovitav lihendaia samaaegselt 8lapatjade lihendamise=-
88).

Vocdri iihendamise h8lbustamiseks tootega jéetakse vood-
ri kiilje8mblused kideaugukaarest 10-15 cm allpool 8mblemata.
See osa 8mmeldakse pdrast voodri iihendamist katteriide ja
peeliskraega.

T66deldud varrukavooder linendatakse vcodri kédeauzukaa~
rega, jélgides vastasmirkide lihtimist ja jaotades varruka-
kaare kahandust ettendhtult, Voodri  iihendus8mblusyarude
laius on 1 cm.
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3a_Soojendusmaterjali iihendamine tootega

Soojendusmaterjali h8lmad asetatakse toote h8lmadele
nii, et nad ulatuksid 1 cm v8rra iile 8ladmbluste, 2 cm
vdrra iile kiiljeSmbluste ja kataksid katteriide sisemisi
servi 2=-2,5 cm v8rra. Scojendusmaterjali h8lmad tépsus-
tatakse pealisriide detailide jirgi ja mirgitakse eesser-
vas kontrollmidrgid h8lma vahelinasele ja soojendusmater—
jalile. Soojendusmaterjal lihendatakse vaheriidega sala—

istemasinal, jdlgides vastasmédrkide ilihtimist. Pisterida

dmmeldakse 1,5-2 cm kauguselt soojendusmaterjali  18ike-—
servast, Toodetel, kus vooder jd&db allddres pealisriidega
ithendamata, kinnitatakse soojendusmaterjal h8lma vaherii-
de sisemise 18ikeserva kiilge universaal8mblus-, siksaki-
v8i salapistemasinal (joon. 521) allédirest kuni vodjoone-
ni.

Kiil jedmblused iihendatakse soojendusmaterjaliga sel-
jaosa poolt universaal8mblus- v8i salapistemasinal alates
8-1C cm allpool kiéeaugukaart ja l8petades 15-20 cm  all-
pool védjoont, dmmeldes pisterea 0,3-0,4 cm kauguselt sel-
ja 1l8ikeservast., Eelkooliealiste laste toodetel ei kinni-
tata soojendusmaterjali kiiljeSmbluste kiilge. Avaral8ike-
listel toodetel (klo82) kinnitatakse kiiljeSmblused kuni
védjooneni., ;

Seljaosa soojendusmaterjal asetatakse seljaosale ja
ilhendatakse kiilje~ ja 8la8mblused {joon. 522). Omblusva-
rude laius vatiinil on 1 cm, vatil - 1,5 cm. Soojendusma-
terjali kiiljeSmblused w8ib iihendada ka enne soojendusme-
terjali lthendamist tootega. Sel juhul iihendatakse kiilje~
8mblused soojendusmaterjaliga héima poolt universaalSmb-
lus~ v8i salapistemasinal enne soojendusmaterjeli eesser—
vade iihendamist h8lma vahelinasega. Scojendusmaterjel
trasgeldatakse tootele 8~10 cm kauguselt kaela- ja  kde=
augukaare l8ikeservast, Ldhikuga toodetel traasgeldatakse
ka 5-6 cm kauguselt 18hiku l8ikeservadest (joon. 522).
Kaelakaarel kinnitatakse scojendusmaterjal aluskrae iihen-
dus8mbluse kiilge universaal®mblus-~ v8i salapistemasinal.

122




Toote ja vatruka soojendusmaterjal kinnitatakse kdeaugukaa~-
res erimasinal kl.65 varruka poolt 0,1-0,2 cm kauguselt var-
ruka iihendus8mblusest. Varruka soojendusmaterjali vé8ib iihen-
dada kdeaugukaares universaal8mblusmasinal enne O&lapatjade
kinnitamist.

Soojendusmaterjal tasandatakse varrukakaare 8mblusva-
rude l8ikeservadega. Alliddres soojendusmaterjal  tépsusta—
takse nii, et selle l8ikeserv jiéks 1-1,5 cm vérra tagasi-
poédratud pealisriide 1l8ikeserva alla. Toodetel, kus vooder
ja pealisriie on alldires ilihendamata, tdpsustatakse soojen-
dusmaterjal nii, et selle ldéikeserv jadks 2-3 cm allddrest
{ilespoole,

L8hikuga toodete soojendusmaterjal 1l8igatakse 1lghiku
kohal lahti, l8ikeservad kinnitatakse 18hiku tugevdusribade
kiilge salapistemasinal.

4, Voodri iihendamine tootega (joon. 525-528)

Voodri iihendamine tootega allddres lahtise voodri pu-
hul,

T66deldud vooder (kehaose- ja varrnkavoodrid on iihen-—
datud) iihendatakse voodri poolt katteriidega ja pealiskrae-
ga, jédlgides vastasmirkide iihtimist ja jaotades iihtlaselt
kahandust rinnskumeruse tasemel, Voodritaskuga naiste too-
detel iihendatakse samaaegselt katteriide 8mblemisega iithen—
damata taskup8hja dir, Allddrest lilespoole iihendatakse voo-
der kuni vastasmérgini, mis asub allidire k#édnise ldikeserva
ja katteriide lhinemispunktis, Vooder 8Smmeldakse 1 cm laiu~
se 8mblusvaruga.

Voodritasku otsad naiste toodetel ja riputustripi ot-
sad k&ikidel toodetel kinnitatakse voodri 8mblemisel kahe=-
kordse pistereaga. Kui seljavooder on pealisriidest laiem,
moodustatakse seljakesk8mbluse kohal pehme volt. Juhul, kui
katteriie moodustab osa 8lalmblusest, jdetakse pealiskrae
iihendamisel katteriietega 8la8mblusest 2-2,5 cm kauguselt
iihendamata. Samuti jédetakse 2 cm ulatuses iihendamata 8la=-
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8mblus kaelakaare poolt, Parast voodri iihendamist katterii-
dega iihendatakse iihendamata 8labmbluse ja katteriide osa
ning seljavooder pealiskraega. lleeste toodetel tehakse p8-
himaterjalist ribadega toodeldud voodritaskute puhul enne
katteriide ja voodri 8mblusvarude kinnitamist katteriidesse
taskuribade iilemise ja slumise serva kohale sissel8iked ning
8mblusvarud pressitakse lahku, Katteriide sisemised d&&red
koos voodriga kinnitatakse vaheriide v®i soojendusmaterjali
kiilge kas salapistemasinal v8i liimimismeetodil 1liimikile
v8i liimipaela abil,

Pealiskrae ja voodri iihendus8mblusvarud kinnitatakse
aluskrae iihendus8mblusvarude kiilge universaallmblus— véi
kl.65 masinal, kinnitades iiheaegselt riputustripi.Kui alus-
krae on iihendatud pealistus8mblusega, iihendatakse pealis-—
krae ja voodri iihendusémbluse 8mblusvarud kaelakaarel vahe-
riidest riba kiilge. Naiste ja meeste toodete katteriidesse
t66deldud voodritasku p8hja lilemine kumer osa kinnitatakse
salapistemasinal 6~7 cme ulatuses vahelinase kiilge. Toode
podratakse parempidi, korrastatakse vooder ja traageldatak-
se hélma ja selja poolt 2-2,5 cm kauguselt varruka iihendus—
8mblusest. Lébi varruka eesmisse v6i kiiiinarnukidmb-
lusesse jdetud ava kinnitatakse voodri 8mblusvarud var-
ruka iinendus8mblusvarude kiilge masinal k1.65. Raglaanl8ike-
listel toodetel kinnitatakse varrukavoodri 8mblusvarud pea-
lisriide kiilge ainult varrukakaare alumises osas ldbi var-
ruksvoodri cesmisesse Bmblusesse jietud ava.

Lébi varrukavoodrisse jdetud ava iihendatakse vooder
varrukasuus pealisriidega (v8i katistega toodetel kitisega)
1 ca laiuse Smblusvaruga pealisriide poolt, jdlgides, et
kiilinarnuki8abluse 8mblusvarud iihtiksid. Toodetel, kus vare
rukasuu (kdtise) palistus ei ole kinnitataud liimikilega,
kinnitatakse pealisriide ja voodri iihendusSmblusvarud 1&bi
varrukavoodriava vaheriide kiilge, kitistega toodetel aga
pealisriide killge salapistemasinal, Varrukavoodri kiilinarnu-
ki8mblused (ilhe 8mblusega varrukatel alumine 8mblus) kinni-
tatekse pealisriide kiilinarnukidanbluse 8mblusvarude v8i soo-
jendusmaterjali kiilge universaal8dmbilus- véi traageldusmasi-~
nsl 0,4~0,5 cm kauguselt l8ikeservadest.
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Unendamata varrukavoodri eesmise &mbluse émblemata osa
iihendatakse paremalt poolt, pddrates lBikeservad tagasi 0,1
cm kauguselt murdejoonest, Varrukad podratakse parempidl ja
korrastatakse,

L8hikuga toodete 18hiku kohal tehtud sissel8ike otsad
tdkestatakse 45° nurga all (joon. 526 a). LBhiku iilemises
otsas tehakse voodri ja pealisriide linendamise h8lbustami-
seks 2-2,5 cm pikkune sisselfige, l8igates d&dra 1l8hiku t36t-
lemise lisa seljadetaili 8mblusvarust ja l8hiku parempoolse
vaheriide 8mblusvaru (joon. 526 6). Lbhiku sisemised #dred
asetatakse liksteisele, poorates selja vasaku pocle k8rvale
ja 8mmeldakse 0,1-0,2 cm kauguselt parempoolse lbhiku #irest
kuni ldhiku alumise nurga kinnituseni.

Pirast seda iihendatakse vooder 3 kiiljest 18hiku 1l8ike-
servade kiilge. Alldsres kuni vastasmir-kideni allddre ddrmi-
se 1l8ikeserva ja léhikudére ihinemispunktis,

Vooder iinendatakse 0,7-1 cm laiuse 8mblusvaruga,jilgi-
des, et kontrollmirgid voodril ja pealismaterjalil ilihtiksid,
Sisseldigete nurkades 8mblusvaru laius ei tohi olla viiksem
kui 0,1 em (joon. 526 b). L8hiku ja voodri iihendus8mblusva=-
rud kinnitatakse salapistemasinal 1l8hikuvaheriide kiilge,tal-
vemantlitel soojendusmaterjali kiilge. Eui 18hiku pealmisel
pool2l on tikkrerida, siis voodri ja léhiku 8mblusvarusid ei
kinnitata vaheriidele, samuti sel juhul, kui 18hikuiired on
kinnitatud liimikileribaga.

L&hiku ja voodri 8mblusvarud kinnitatakse tavaliselt
pédrast voodri allddre todtlemist,

Voodri kiilje8mblused kinnitatakse pealisriide v8i soo-
jendusmateriali kiilge selja v8i h8lma poolt universaalfmb-
lus- v8i salapistemasinal, alates 8-10 cm allpool kieaugu-
kaart ja l€petades 15-20 cm allpool vidjoont, Sealjuures ka-
handatakse voodrit 0,7-1 cm v8rra kogu ulatuses., kinnita-
takse 0,4-0,5 cm kauguselt l8ikedirest. Klo88- ja avaralfi-
kelistel toodetel kinnitatakse kiiljeSzblused iilemises osas
kuni vddjooneni. H8lmahoidjaga toodete kiiljebmbluste kinni-
tamisel kinnitatakse h8lmahoidja kahekordse pistereags.
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Pintsakutel, jakkidel, jopedel pikkusega 10-15 cm all-
pool vodjoont ja eelkooliealiste laste toodetel voodri kiil—
jebmblusvarusid pealisriide kiilge ei kinnitata.

Soojendusmaterjaliga toodete vooder traageldatakse sco-
jendusmaterjalile 10~12 cm kauguselt alléZdrest, Vooder tip-
sustatakse soojendusmaterjali jargi, jédttes lisa palistami-
seks, Vooder pddratakse iimber soojendusmaterjali ja palis-
tatakses naiste ja laste toodetel siksakimasinal (joon.527a),
meeste toodetel universaal®mblusmasinal (joon. 527 g). Voo-
der v®ib olla kinnitatud marli kiilge ka universaglémblus-—
v8i salapistemasinal (joon. 527 ,b), Sel juhul kinnitatak-
se vooder soojendusmaterjaliga veel kdsitsi aedpistetega 6-
8 cm ulatuses seljakesk- ja kiilje8mbluste kiilge ning h8l-
ma keskkochal 4-5 cm kauguselt allddrest (joon. 527).

Voodri ja katteriide lihenduse alumises nurgas ning 18-
hiku nurkades kinnitatakse vooder kidsitsi iiledérepistetega
1 cm ulatuses, piste pikkus 0,3 cm.

Soojendusmaterjalita toodete vooder tdpsustatakse pea—
lisriide alladdre jdrgi, jattes lisa palistamiseks, Palista-
takse: naiste ja laste toodetel siksakimasinal, meeste too-
detel universaalfmblusmasinal. H8lmahoidja kinnitabtakse tdien
davalt h8lma voodri ja soojendusmaterjali kiilge (talve too-
detel) kdsitsi aedpistetega (joon. 528).

Toodetel, kus katteriide sisemised Zdred on kanditud,
asetatskse valmis vooder (kehaosa on varruka voodriga iihen=—
datud, selja kesk8mblus on ithendamata) laialilactatud too-
tele, jdlgides, et kiilje~ ja 8ladmblused voodril ja pealis-
riidel ilhtiksid, kusjuures katteriie peab ulatuma 2,5~3 cm
v8rra voodrile. Katteriide sisemised &d&red pdoratakse taga-—
si ja voodri eesservad kinnitatakse vaheriide kiilge sala-
pistemasinal v8i kidsitsi lileddrepistetega, kahandades vood-
rit rinnakumeruse tasemel (joon. 529). Katteriide sisemised
ddred traageldatakse ja 8mmeldakse voodrile mddda kantimis—
dmblust v8i 8mmeldakse eelneva traageldamisega. Uheaegselt
dmmeldakse katteriie allidre tagasipooratud osale.

Voodri selja kesk8mblus iihendatakse., Vooder iihendatak=
se pealiskraega, kinnitatakse 8mblusvarud kaelakaares, var-
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rukaiihendus®mbluste 8mblusvarud kdeaugukaares, varrukasuus,
kiitinarnukidmbluse 8mblusvarud, kiilje8mbluse 8mblusvarud. All-
ddre palistamine toimub samuti kui kantimata katteriidega
toodetel.

Kiievi 8mblusvabrikus "Ukraina" kasutatakse kanditud
katteriidega voodri iihendamisel jargmist v8tet:

Katteriide sisemise ##ire kantimiseks kasutatakse hdl-
mavoodrit. Katteriide sisemise &d&re kinnitamiseks h8lma
vahelinase kiilge kasutatakse kalingurist riba (1,5 cm
laiust), mis asetatakse kantimise ajal katteriide alla ja
hiljem kinnitatakse riba salapistemasinal vahelinase kiilge.

Rui vooder ulatub 15-20 cm allapoole v3sjoont, iithenda-
takse vooder samuti kui allddreni ulatuv vocder. Vooder
kinnitatakse kdsitsipistetega 1 cm ulatuses kiilje8mbluste
kohal, taskute ddres ja katteriide juures.

Kui voodri alldér on iihendatud sslapistemasinal,ithen—
datakse vooder tootega samuti kul alléddres lahtise voodri-
ga toodetel, Pirast iihendamist podratakse voodri allddr
1 cm v8rra tagasi, traageldatekse k#sitsi 3-4 cm pikkuste
pistetega 0,3 cm kauguselt glldire murdejoonest, moodusta—
des 18tvuse 1-1,5 cm vérra ja allddr palistatakse siistike
salapistemasinal (joon. 531).

3oojendusmaterjalita toodetel ithendatakse alléddres
vooder pealisriidega universasl8mblusmasinal, Td5deldud voo-
der (varruka vooder on ilihendatud kieaugukaarega, selja
kesk8mbluses on ava) ilihendatakse allidre 1l8ikeservaga 1
cm-lise 8mblusvaruga, Jélgides, et kiillje~ ja seljakesk8mb—
lus voodril ja pealisriidel ithtiksid. Parast seda iihenda—
takse vooder katteriide ja pealiskraega. Lohikuga toodetel
ilhendatakse vooder ka 18hiku l8ikeservadega. Voodri iihen~
damisel katteriide ja 18hiku l8ikeservadega moodustatakse
voodrist sllnurgas védike volt, Omblusvarude kinnitamine
toimub nagu eespool kirjeldatud. Toode podratakse parema
poolega vdlja 1lébi voodri selja keskBmblusesse jéetud ava,
mis omakorda ilihendatakse ldbi varrukavoodri ava,. Jéargne~
valt iihendatakse ja kinnitatakse varrukavoodrid (nagu ees~
pool kirjeldatud).
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Toodetel, kus allddre kddnise l8ikeserv on kanditud
parast voodri iihendamist, antakse voodrile 1-1,2 cm laiune
lisa lihendamiseks ja 1-1,5 cm 18tvuseks, kokku 2-2,7 cm,.
Voodri lihendamiseks alldidrega midrgitakse voodrile ja toote
kddnise pahemale poole kontrollmirgid. Alldidre kignikosa
keeratakse allapoole (joon. 523), voodri l8ikeserv pddra=-
takse 0,8=1,0 cm vB8rra pahemale poole, asetatakse kiddnise
pahemale poolele mddda kandi 8mblusjoont ja 8mmeldakse 0,1
cm kauguselt voodri murdejoonest nii, et pisterida {ihtiks
kandi 8mblusjconega. Tuleb jilgida, et kontrollmirgid ja
vastavad 8mblused vcodril ja tootel iihtiksid.

Katteriide ja 18hiku nurkades kinnitatakse iihrendamata
allddr kdsitsi pistetega.

Tegumoodides, kus allddre tixizimisjoon {lihtib allddre
kantimis8mblusega, traageliataxkse vooder tootele 8-10 cm
k8rgusel allizirest., TdpsustataxSe nagu eespool ja iihenda-
takse tootega kandi8mblust midda liheaegselt alldire tikkie
misega, moodustades voodrist 1-1,5 ca létvuse.

Varrukate todtlemisel kinnitatakse voodri kilinarnuki-
8mbluse 8mblusvarud pealisriide kiilinarnukidmbluse Omblus-
varude kiilge, l8petades kinnitamise 13-15 cm allpool kie~
augukaart, To6deldud varrukad ithendatakse tootega. H8lma=
ja seljavooder toddeldakse ja lthendatakse tootega nagu ees-
pool kirjeldatud, Pdrast paremate poolte val japooramist
ja korrastamist tdddeldakse kieaugukaar, s.t. kinnitatakse
h8lmavahelinane, 8lapadjad ja vooder erimasinal kl.65.

Enne varruxavoodri lihendamist kiZeaugukaare alunise
osaga tehakse kontrollmdrgid varrukavoodrile ja  kieaugu=-
kaarele, s.o. kideaugukaare alumises punktis ja 8lapadja ots-
tes; tiiendavalt veel voodril varruka eesmise ja kiliinarnu-
ki8nbluse kohal.

Pirast seda asetatakse varrukavooder kehaosa  voodri
kdeaugukaarele paremate pooltega vastamisi, jalgides kont=
rolimdrkide lhtimist, Omneldakse kaare alumises osas 1 cm
laiuse 8mblusvaruga varruka poolt jaotades vastavalt var=
rukavoodri kahandust. Omblusjoon jidb 0,1 cm kaugusele var-
ruka iinendusémblusest 8mblusvaru poole.
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Ulemise varrukakaare iilendamata osal kinnitatakse ' voo-
der k#sitsi salapistetega, podrates l8ikeserva 1 cm laiuselt
tagasi (joon. 540).

5. Kilgendobitava soojendusmaterjaliga ja karusnahkse
kraega toodete todtlemine

Kiilgen6obitava soojendusmaterjaliga (varrukatega vbi il-
ma) mantlid, poolpalitud, joped toddeldakse samuti, kui suve
v8i kevad-siligis tooted. Erinevus on katteriide seesmise Zire
t66tlemises ja voodri lihendamises katteriidega. Voodritaskud
toodeldakse katteriidesse.

Enne katteriide iihendemist hflma eesservaga t66deldakse
katteriide scesmised ja 8lal8ikeservad voodrimater jalist
p8ikisuunalise ribaga, mille laius on 5-5,5 cm. Voodririba
iihendatakse noamehhanismiga masinal, kus &mblusvaru laiuseks
jadb 0,3-0,4 cu. Riba pédratakse lmber &mblusvarude ja 8m-
meldakse paremalt poolt mddda riba iihendus®mblust. Katterii-
de 1l8ikeservi v8ib kantida ka iihe pistereaga, kasutades spet-
siaslset presstalda v8i suunajat. Voodririba seesmise 18ike-
serva teistkordse kinnituse pisterida on 3,5-4 cm kaugusel
toodeldud servast. Ulemistes nurkades seatakse riba  volti.
Omblemisel kasutatakse spetsiaaljoonlauda (joon. 541 a).Kat—
teriietele mérgitakse ndoopaukude asukohad lekaali jargi e
nédpaugud valuistatakse nddpaugumasinal, NGOpaukude otsad
on 0,8-1 cm kaugusel katteriide seesmisest servast, N&Spau-
kude vahemaa v8ib olla iihtlane, Soojendusmaterjali néopimi-
seks v8ib kasutada ka nddbiaasu spetsiaalsest paelast, lin-
dist v8i voodrimaterjalist. Sel juhul iihendatakse nad katte—
riide pahemale poole voodririba teistkordsel 8mblemisel (joon.
541 6)., H8lma eesserva tootlemisel ei traageldata katteriiet
m6o6da seesmist 18ikeserva h8lmale,

Vooder ithendatakse tootega samuti kui kanditud katte-
riidega toodetel, s.t. voodri eesservad iihendatakse h8lma va-
heriidega salapistemasinal ja pérast seda katteriie Smmeldak-
se veodrile mésda kandiriba seesmise serva 8mblusjoont (joon.
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541 b). Hélmavoodri eesservad peavad ulatuma 2,5-3 cm v8r—
ra katteriide pealetikkimise joone alla., Enne katteriide
tikkimist voodrile ithendatakse wvooder alldiérega 8-1C cm
ulatuses h8lma eesservast.

XVI. PUKSTE TOOTLEMINE

Piiksid jagunevad: liksikud- ja lilikonnapiiksid,tsiviil-
Ja vormipliksid.

Olenevalt moest ja konstruktsioonist v8ivad piiksid
olla kilgeBmmeldud v8i iihes tiikis 18igatud védrvliga, man-
settidega v8i ilma. Taga—- ja kellatasku téodeldakse vasta=-
valt moele, Plkste lilemise &didre tugevdamiseks ja wvenimise
vidltimiseks tdddeldakse ta kas miidriga v8i vaheriide jJa
voodriga, milliste laius on 5~5,5 cm. Allddrde pannakse
kannapaele.

1, Esimeste ja tggumiét:e poolte esialgne todtlemine

Pikste tagumistele pooltele 8mmeldakse sammudmbluse ja
iilemise #dre 1l8ikeservadele kiilud 1 cm laiuse 8mblusvaru-
ga. Omblusvarud pressitakse lahku. Esimestel ja tagumistel
pooltel olevad sisevoldid murtakse vastasmérkide jédrgi
keskjoont pidi pooleks ja Bmmeldakse Smmeldisjoont mddda.
Tagumise sisevoldi 8mblus l8petatakse jidgitult. Esimesed
sisevoldid 8mmeldakse pehmete sisevoltidena 5~6 cm pikku-
selt iilemisest 1l8ikedidrest, Smbluse 1l8pp viiakse vilja téis-
nurga all voldi p8hjale ning kinnitatakse kahekcrdse eda-
si-tagasi Bmblusega.

Voldid pressitakse iihele poole (vastavalt wmudelile).
Ibtvus voltide otstes pressitakse sgisse, Piiksidetailide
18ikeservad Airestatakse ddrestusmasinatega kl. 51-A, [I#3
Ju3=2 jt.

KiiljeSmbluste 1l8ikeservad #drestatakse  kiiljetaskute
alumisest vastasmirgist kuni sllddreni (kui taskud to6odel=-
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dakse kiil jeSmblustesse) ja iilemisest 18ikeservast kuni all-
ddrend (kui taskud téodeldakse esidetailisse), Samutl Hires-
tatakse sammufmbluste, isteSmbluse, esikinnise 1l18ikeservad
paremal esidetailil, alumine osa esikinnise 18ikeserval va-
sakul esidetailil ja lilemise #ire 18ikeservad jitkude osas.
P8lvevocdrita piikstel kinnitatakse iiheaegselt #ddresta=—
nisega ka puuvillasest materjalist kinnituskolmnurgad.

2, Pikste t te 1lte kuum-niiske téotlemine

Olenevalt piikste konstruktsioonist (kitsad,laiad) v8id
tema detailide kuum=niiske tootlemine olla erinev, Keskmise
laiusega piikste kuum~niiske tootlemine on jargmine:

Piiksipooled asetatakse paremate pooltega vastamisi sam-
muSmbluste l8ikeservadega t86taja poole ja iilemiste 18ike-
servadega vasakule, Kuum=niiskel tootlemisel venitatakse is-
teSmbluse l8ikeservi 2-3 cm v8rra. Moodustunud 18tvus sam-
mudmbluste 1l8ikeservade iilemises osas pressitakse sisse ku-
ni piikste laiuse keskkohani, Venitatakse ja pressitakse
sisse piikste m8lemalt poolt. Siis asetatakse m8lemad piiksi-
pooled eraldi kckku paremate pooltega sissepoole nii,et kiil-
je- ja sammuBmbluste 1l8ikeservad iihtuksid ning pressitakse
sisse nurdejoone ililemises osas.

Véga kitsastel piikstel pressitakse ka piikste esimisi
pooli, Selleks asetatakse m8lemad piiksipooled paremate pool-
tega vastamisi, murtakse pooleks ja venitatakse m8lemalt
poolt kiilje- ja sammumbluste 18ikeservi p8lvejoonest 1,2~
1,5 cm vBrra allpool. Siis pressitakse kumbagi poolt eraldi,
murdes nad pooleks parema poolega sisse nii, et sammu-~ ja
kiil jeSmbluste 1l8ikeservad allpool p8lvejoont iihtuksid, iile=
mises osas aga ulatuks sammuBmbluse l8ikeserv 1,2-2 cnm iile
kiil jeémbluse 18ikeserva. Murdejoonel pressitakse p8lvejoo-
nest allpool kergelt sisse (joon. 548).
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3. Voodri tootlemine ja iihendamine piikste
eesmiste pooltega

P8himaterjali venimise vihendamiseks kandmisel asetatak-
se piikste esidetailide alla siidvooder. Vooder 18igatakse
pbhimaterjalist 0,5-0,7 cm kitsam ja 10-15 cm liihem, Voocdri-
detailide alumised l8ikeservad 18igatakse sik-sakiliseks
(sligavus O,4 cm), palistatakse 1 cm laiuse kinnise palistus-
8mblusega v8i direstatakse darestusmasinal.

Vooder niisutatakse, triigitakse kuivaks, asetat akse
pikste esidetailidele paremale poole ja trasgeldatakse traa-
geldamismasinal kl1.63 [l3 2,5 cm kauguselt k8ikidest 1l8ike-
servadest (joon. 549).

Sisevoltide kohal moodustatakse ka voodrist voldid.Alu-
mises osas peab vooder olema veidi pingul p8ikisuunas (0,5
cm kitsam pShimaterjalist).

Piikste vasakul poolel esikinnise osas l8igatakse vooder
p8himaterjalist kitsamaks 1,5 cm vbrra alates iilemisest 18i-
keservast kuni esikinnise vastasmirgini,.

Vooder 8mmeldakse p8himaterjali kiilge iiheaegselt 18ike-
servade #d#drestamisega, Voodri v8ib kinnitada ka liimikile
abil v8i ka eelneva traageldamiseta (ndépnéeltega). Td6del-
dakse taskud (vt. taskute t6otlemine lk, 43-45),

4, Kiilje8mbluste to6tlemine

Kiilje8mblused iihendatakse piikste eesmise poole poolt
1 cm laiuse Bmblusvaruga. Kapitud kiilje8mbluste puhul  jée-
takse tagumine pool kappimise laiuse v8rra iile esimese poole
ja tmmeldakse eesmise poole poolt, kusjuures tikitakse ess=
mise poole poolt, Suuremustrilistel materjalidel peavad ho=
risontaalsed triibud kiil jeSmblustes ilihtima.Vastasmérgid pea-—
vad tihtima taskute alguses, pBlvejoonel ja alldsres. Uheaeg-
selt kiiljeSmbluste iihendamisega kinnitatakse 8mblusesse ka
kiil jetaskute pidepaela otsad.
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Kiiljebmbluste lilemised otsad (juhul kui taskud on t&6~-
deldud kiil jeSmblustesse) tikitakse tasku ililemisest vastas—
mérgist iilemise 18ikeservani 0,7 cm kaugusel servast, ase-
tades samaaegselt 8mblusesse pingutustripi suuremad osad
2-2,5 cm kaugusele iilemisest 18ikeservast.

Kiil je8mbluste iihendamisel hoitakse tagumist poolt kok-
ku 0,5-0,6 cm kiil jetaskute kohal. Kiilje8mblusvarud pressi-
takse lahku.

Kiil jedmbluste {ihendamiseks kasutatakse masinat kl.362
NU3(Pll-3), mis liheaegselt kiilje8mbluse iihendamisega pressib
selle ka lahku,

5. Esikinnisé ja lilemise dire tootlemine

Bikste esikinnise tddtlemine nddpidega (Jjoone 550,551).
Esikinnise pealmise poole osad lihendatakse 0,7 cm laiuse
8mblusvaruga. Omblusvarud pressitakse lahku v8i vajutatakse
lshku. Edasine tdotlemine v0ib toimuda poolautomaadil, mis
podrab gulfiku ja voodri l8ikeservad tagasi ning tikib 1l&bi.

Automaadita toimub 'tG6tlemine jargmiselt:

Gulfiku vélisddr Smmeldakse 0,4-0,5 cm laiuse podrd-
8mblusega. Gulfik pdoratakse vilja ja moodustatakse p8hima-
terjalist 0,15 cm laiune kant, tikitakse voodri poolt 0,2 cm
nurdejoonest.

Abilekaali jirgi mérgitakse gulfikule kinnise alumine
vastasmdrk ja nodpaukude asukohad, gulfiku sisemine serv
(gulfiku laius) ja haagi asukoht. NoSpaugud Bmmeldakse ndSp-
augumasinal k1,220 [I43 1 cm kaugusele gulfiku vdlis#drest.
(No6paugu pikkus = nocbi 1ldbim88t + 0,5 cm) Niidiotsad 18-
gatakse dra. Gulfik asetatakse esikinnise pealmise poole
voodrile paremate pooltega vastamisi (voodri paremad pooled
vastamisi) ja ddrestatakse sisemine serv spetsmasinal, Vi-
lis@drel peab kinnise vooder paistma gulfiku vdlis#ddre alt
vdlja O,4 cm,.

Gulfiku vilisddre tootlemisel kandiga Smmeldakse vi-~
lisdidr pdordbmblusega voodri poolt, sisemine #&r pShimater-
jali poolt (8mblusvaru O,4 cm).
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Pirast vdljapodramist tikitakse gulfiku vdlisddr vood-
ri poolt 0,2 cm kauguselt servast, moodustades pShimaterja-—
list 0,15 cm laiuse kandi, allédires keeratakse 18ikeservad
sisse 0,7 cm, sisemisel serval tikitakse m6dda voodri ithen=-
dus8mblust pShimaterjali poolt, moodustades voodrist 0,4-0,5
cm lajuse kandi. Triigitakse vcodri poolt. Gulfik iihenda=-
takse esikinnise voodriga pidrast voodri iihendamist  plikste
vasaku esidetailiga kinnise osas, keerates kinnise vocdri
18ikeserva tagasi.

N6Sbiku osad ithendatakse 0,7 cm laiuse 8mblusvaruga, ms
pressitakse v8i vajutatakse maha.

N6obiku todtlemisel vaheriidega véib viimane olla iihen-
datud voodriga siksakimasinal k1.26 [li3 m65da sisemist ser-
va v8i 0,5 cm laiuse poord8mblusega, Peale ndtbiku vilja=
podramist ja pressimist moodustatakse voodrist kant.

N66biku p8himaterjalist detail asetatakse toodeldud
vaheriidele parema poolega vastu voodri paremat poolt. Om-
meldakse modda vdlisddrt 0,5 cm laiuse 8mblusvaruga. Sise-
misel serval peab vooder paistma pbhimaterjali alt vdlja
0,5 cm, Alumises nurgas l8igatakse Smblusvarud kitsamaks,
N6obik podratakse vdlja  ja pressitakse, korrastades 8mb-
luse.

Véarvli, gulfiku ja nodbiku ilhendamine pilikstega. Eraldi
18igatud virvliga piikstel 8mmeldakse virvel piikste iilemiste
ddrte kiilge kummalgi poolel 0,7-1,0 cm laiuse &mblusvaruga
varvli poolt, asetades samaaegselt vastasmirkide Jargi
Smblusesse rihmatripid. Onblusvarud pressitakse
lahku., EKui kellatasku on klapiga, asetatakse klapp piikste
vasakule esipoolele iihendus8mbluse vshele vastasmirgi jirgi.
Rihmatrippide iilemised otsad Smmeldakse viarvli lilemise H&re
kiilge, andes trippidele 0,3-0,5 cm 18tvust ja jélgides, et
nad ei jddks viltu, Kiilje- ja tagatasku traageldatakse virv—
1i iihendus8ubluse kiilge kisitsi v8i traageldusmasinal,

Parema esidetaili kiilge Smmeldakse nédbik lilenisest
18ikeservast kuni kinnise alumise vastasmirgini nédbiku
voolt 0,7 cm laiuse Smblusvaruga. Omblusvarud pressi-
takse lahku, Vasakpoolse detaili kiiige 8mmeldak-
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se esikinnise vooder 0,5 cam laiuse 8mblusvaruga kuni esi-
kinnise vastasmirgini, asetades 8mbluse alla pidepaela.Ka~
sutades liimipidepaela liimitakse see kinnise asukohta vgi-
kese pingutusega 0,5 cm kaugusele l8ikeservast. Pidepaela
ots peab ulatuma 2 cm allapoole kinnise vastasmédrki, Vooder
triigitakse piikste vasakule poole, moodustades p8himater-
jalist 0,4 cm laiuse kandi.

Gulfik iihendatakse voodriga (kui ta pole ithendatud
enne voodri iihendamist tootega) nddpaukude vahelt masin-
tikkeridadega (joon. ). Selleks keeratakse vooder taga-
si, gulfik asetatakse voodrile nii, et ta vidlisddr aset-
seks esikinnise murdejoonest 0,2 cm kaugusel, Kui esikin-
nisel on ette ndhtud haak ja vastus, siis kinnitatakse nad
pidepaelaga virvli iihendus8mbluse kiilge,

Pikste lilemise #ire t60tlemisel voodri ja vahelinase-
ga iihendatakse viérvli vooder ja vahelinane algul nddbiku
voodri ja vahelinase kiilge ning teisel pool gulfiku killge.
Seejdrel iihendatakse viarvli vooder ja vzhelinane virvli
{ilemise #ire kiilge vahelinase poolt 0,5-0,7 cm laiuse 8mb=-
lusvarugae

Viimasel ajal kasutatakse voodri ja vahelinase asemel
kuni 11 grupi kangastest piikstel puuvillast, iile 11 grupi
kangastest piikstel poolsiidmiidrit. Miider thendatakse
piikstega kas iihe- v8i kahenfelalisel masinal,

Uhen8elalisel masinal iihendatakse miider piikstega jirg-
miselt:

Enne miidri lihendamist tootega iihendatakse piikste ist-
mikudmblus 15-18 cm ulatuses iilemisest dédrest. lliider iithen-
datakse algul gulfiku sisemise serva kiillge ning seejérel
ilhendatakse gulfiku jea miidri lilemine #&r pilikste varvli
kiilge, keerates selleks gulfiku murdejoont méida tagasi pa=-
hemale poole. Ommeldakse miidri poolt, hoides vdrvliit kok-
kue Omblus 1l8petatakse nodbiku lilemise #ére Smblemisega.
EKui virvli ots ulatub iile gulfiku (pikendatud virvel),v8ib
ta olla t6odeldud p8himaterjalist detailiga enne varvli
iihendamist piikstega. Todtlemata otsal keeratakse aga 18i-
keservad tagzsi 0,7 cm v8rra. Tagasikeeratud l8ikeservade-
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le 8mmeldakse vasakult poolt miider, moodustades virvlist
kandi, L8puks tikitakse vdrvel pealt 0,2 cm kauguselt virv-
litihendus8mblusest,

Kl. 352 [IM3 (kahen8elaline) masinal kasutatakse miidri
{ihendamisel spetsiaalset seadeldist, mis podrab véarvli iile-
mise dédre tagasi.

Varvli ja miidri thendus8mblusvarud (podrd8mblusega
ilhendamisel) korrastauakse, nurkades l8igatakse 8mblusvarud
vdiksemaks ja pooratakse valjae

Piikste ililemises osas iihendatakse istmikudmblus (voodri
ja vaheriidega viarvli t6dtlemisel) 15 cm pikkuselt 1 cm
laiuse 8mblusvaruga. Samaaegselt tthendatakse ka voodri Jja
vahelinase kesk®mblus. Omblusvarud pressitakse lahku.

Plikste lilemine #&r traageldatakse trasgeldusmasinal
voodri v8i miidri poolt, moodustades p8himaterjalist 0,2-0,3
cm laiuse kandi. Traageldatakse 0,7-1,0 cm kauguselt  ser—
vast. Samaaegselt traageldatakse ka gulfiku sisemine serv,

Voodri vasakule poole Ommeldakse esikinnise voodri-
tripp 0,7 cp lziuse 8mblusvaruga, podratakse tagasi ja ti-
kitakse nelinurkselt 0,2 cm kauguselt servadest. Miidri v8i
voodri kiilge 8mmeldakse traksindébid.

Teistkordselt traageldatakse miidri poolt 2 cm kaugu-
selt miidri alumisest ddrest. Selle pistereaga kinnitatakse
ka taskupbhjade llemised servad.

Piikste lilemine #&dr tikitakse pealt 0,2 cm kauguselt
viarvli ja nodbiku lihendus8mblustest. Samauzegselt tikitakse
pealt kahekordsete tikkeridadega ka kiiljeBublused taskutest
leval pool ja tagumised sisevoldid. Alumine niit peab vas-
tama voodri varvlile.

Hsikinnise pealmine pool tikitakse mérgitud joone jéar-
gi 4 cm kauguselt eesservast, v8i juhtjoonlaua abil kinnise
alumisest vastasmérgist kuni vérvlini,

Esikinnise t6dtlemine lukuga (joon. 560). Noobik ase-
tatakse voodriga paremad pooled vastamisi ja tihendatakse
vdlisddrt m68da 0,5-0,7 cm laiuse pdérdbmblusega. Omblus
korrastatakse, pressitakse ja tikitakse, moodustades p&hi-
materjalist 0,2 cm laiuse kandi. Tikkerea kaugus servast on
0,3 cm.
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N66biku sisemine serv koos voodriga didrestatakse lihe-
aegselt, asetades 8mblusesse ka t8mbeluku paela serva,

T66deldud nédbik 8mmeldakse pilikste parempoolse detai-
1i kiilge iilemisest 18ikeservast kuni kinnise vastasmirgini
(8mblusvaru 0,5-0,7 cm).

Omblusvarud pressitakse piikkste poole vdi tikitakse
0,1 cm kauguselt iihendamis8mblusest (piikste poolt).

Kinnise #dre todtlemine piikste vasakpoolsel esidetai-
1il. Vasakpoolse esidetaili kandiriba sisemine serv H&res—
tatakses Kandiribzle midrgitakse paremale poole abilekaali
jdrgi luku asukoht, Margitud joone jargi Smmeldakse kandi-
ribale lahtiv8etava luku iiks pool 0,2 cm kauguselt luku ri-
ba serw st. ;

Plikste vasakpoolse esidetaili esikinnise l8ikeservast
0,7-0,8 cu kaugusele pahemale pocle kinnitatakse liimipi-
depeel vdikese pingega nii, et pidepaela ots ulatuks 2 cm
allapoole kinnise vastasmérki.

Kanditiba koos sinna 8mueldud lukuga asetatakse piiks—
te esidetailile paremate pooltega vastamisi ja ihendatakse
piikste poolt 0,5-0,6 cm laiuse 8mblusvaruga. Uiimipide-
paela puudumisel asetatakse 8mbluse alla harilik pidepael.,

Kinnise serv pressitakse tagasi v8i tikitakse, moo=-
dustades piikkstest 0,2 cm laiuse kandi., Tikkerea kaugus ser-
vast 0,3 cm. Kinnise pealmine pool tikitakse abilekaali
jirgl mdrgitud joone jirgl kas piikste poolt v8i kinnise
alumise poole pooclt.

Piikste lilemise #dre tOotlemine iile kinnise ulatuvate
otstega vidrvliga (joon. 554=557). Ulemise dire tG5tlemisel
kummi ja trippidega vdrvliga l8igatakse vidrvel jatkudega.
Jdatkukohad on tagumiste sisevoltide kohal ja esimeste si-
sevoltide v8i kiilje8mbluste kohal, Jétkude 18ikeservad
ddresvatekse. Jatkud iihendatakse 0,7 cm laiuse 8mblusvaru-
ga. Omblus l8petatakse 2 cm pikkuste edasi-tagasi kinni-
tustega. Muster (triibud, ruudud) jatkukohtades peab iihti-
ma, Omblusvarud kapitakse lahku 0,2 cm kauguselt 8mblus-
test. Lahtitikkimise ajal asetatakse 8mbluse alla pahemalt
poolt pShimaterjalist 3 cm pikkused vérvlilaiused detailid.
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Firast virvli lhendamist plixstega harutatzkse jétkude
ihenius8nblused lahti, moodustades nii svad trippide jzoks.
Nédraugud trippide jaoks vb8ib 8mmelda virvlisse ka
JOpauzunasinzl. Nodpaukude alla asetatakse  puuvillasest
nate:;:...st (vjas, kalingur) tugevdusribai, milliste 18i-
mesuund pezb dhtima nddpaugu ava suunaza. avad v8idb 8mnel-
da za miiirisse v8i voodrisse (sel juhul tripid plikste pa=
reazle poocle). Virvli kesk8mblus iihendatakse 1 cm 1laiuse
$.tlisvaruga. Omdblusvarud tikitakse lahku, Olepevalt teh-
22 szilistest tinginustest vbived 8mbvlusvarud olla ka laie-
znad,

Pikete istmikudmblus iiheandatakse {ilenisest l&ikeZirest
aletes 15 cn pikkuselt 1 cm 8mblusviruza. Omblusvaru pres-
sivekse lunku. Olenevalt teanoloogilistest tingimustest
v8ivad &nblusvarud olla ka laiemade. Sel juhul iihendatakse
8atlus nErgitud joone jargi.

Vérvli hendamine piikste lilemise Zireza. Plikste iile-
nise #&re v8ib tdddelda miidriga v8i voodri ja vaheriidega.
Uiider v8i vooder vaheriidega iinendatakse virvliga kahe=-
n8elalisel masinal, mis on varustatud seaceldisega varvli
ja voodri l8ikeservade tagasipodramiseks, samuti suunaja=-
tega virvli, plikste, miidri v8i voodri juhtiniseks nlela
alla. Sellel masinal xeeratakse liheaegselt tagasi  vérvii
ilemised ja alumised l8ikeservad, toimub virvli iihendamine
piikste kiilze ja miidri v8i vaheriide-voodri ithendamine
plikstega.

Kui miidri asemel kasutatakse voodrit, siis 1l8igatak-
se see 0,2 cm vBrra kitsam virvlist, vzneriie aga 18iga=
takse tépselt vidrvli laiune,

Vooder asetatakse vzheriideza vastamisi, voodri 18i-
zeservad keeratakse seadeldise abil sisse 0,7 cm  vlrra.
Kunnidega piikstele el asetata voodri alls vzheriiet, Tike-
xerida vdrvlil peab asetsema 0,1-0,2 cm viarvli nurdeser—
vast, 0,8-1,0 cm piikste iilemise ##re lbikeservast ja 0,05~
0,1 cm miidri v8i voodri servast (pahemal pcol).

Vérvlist pesb olema moodustatud 0,05-0,1 cm  lajiune
kant. Uheaegselt virvli 8mblemisega kinnitatakse ka tas=-
kup8hjai. :
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Vérvli otsad murtzzse pizi
C,7 e laiuse 8mblusvaruca, 0=t 2
otsad r60rataise vdlja, korrastatzkse nurzad je pressitakse
nii, et virvli otste lineniusé:blus ;jHEks virvli e
Térvli ruznzssegi ctsa 2aneliakse liks nSdpauk. 3dpausuld
zsetsevad pikisuunas Jz nende vdlimised cotsad pesval kKinnie

4

tama vErvli otste Gheniusl8mblused (Jjoone 5354).
T:3ieldud trippide otstele 8- czldakse
sega kuan nelja edassi-tszesi 8zcluseza $8iki t-irpdi C,5 em
zzuguselt 1l8ikeservast, Tripii asetatakse t3cdelaud avadies=—
se ja Xinnitatakse kummid neljes tikizeresga, nis asetsevad
véd istmikulmbluse koxnal (jecne. 538).
Trippiie ctstesse Szzelz.zse nasin xsud. Vese=
kule poole kinnituvaed tripid véib &rzelda ke vocirinszberja-
list. Rihmatrippidega -ilksctel saszdie alu~ised otsad 8ael-
dakse v36 Xiilge nelja tikkereeza C,5 cu lziuse fazblusvaruza.
Ulenised otsad keeratazse tazzsi jz tikitakse pezlt aelja
tikizereaga 0,2 ca kauguselt zurdeservast (joon. 33%).
Kitsaste trippide otsad v8ib kinnitada ka lukunasinal,
Omblusverud 18izaztakse 0,2-C,3 cm lziuseks., Alumiced ctzad
8ameldakse iihen8elalisel masinal itheaegselt vérvli ihenia-
misega., Ulezmine ots v8ib olla tddceldud ka nZitpaukuders,:
juhul kinnitatakse tripi ots wvasakule poole n::bi abil,
Varvlita plikste {ilemise &Z#dre tootlemine (jcor. 561,552).
Véarvlita plkste rihmaavad toddeliazkse kas sisevcliidesse v8i
kilje8nmblustesse, Sisevoldid tcddeldaxse l:antilligatuna =
S cm pikkuselt lilemisest Zirest alates., Sisevoldid ihenda=-
takse mirgitud jooni mddda, kinnitatakse &mbluste 1ldpud.Ta=-
zunistel detailigel sisevoldid pressitekse istmiku8zbluse
suunas, esiosas kiillje8mbluse suunas. Kui rihmatunnel  £&d=
jeldekse vcodriribadeta, Hdrestast lkse sisevoltide lfikeser-
vad. Bsidetailide sisevoltide sisexistele 1l8ikeservadele
8mmeldakse voodrimaterjalist ribad ©,8-C,7 cm 1l:iuse 8ab-
lusvarugs, asetades nad pbhimaterjaliga paremate pcolteca
vastamisi. Ribade teised otsad iithendatakse kiljednclusvaru-
de kiilge. Sel jubul kiilje8mblused on iithendamata lemisest
l8ikeservast kuni vastasmirgini, Tzzumisve sisevoltide va=-
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hel téodeldakse rihmatunnel samuti nagu esipooltelgi. Ist-
mikudmblus ilihendatakse analoogiliselt eelmisega. Voodrima-
terjalist ribad rihmatunnelite jacks 18igatakse iihes tiikis.
Ribad murtakse pikuti pooleks, kusjuures murdejoon jadab
tootes allapoole., Ribade ilihendamiseks tootega tehakse riba
murdejoonele mblemasse otsa 1 cm pikkused tikked., Toodeldud
avade Ulemised servad bmmeldakse libi 0,4-0,5 cm kauguselt
1l8ikeservast. Ribade alumised servad 8mmeldakse 1#bi piikste
pealttikkimise ajal. Trippide ja kummiga piikstel toodeldak-
se trippide avad kiilje8mblustesse v8i tagumistesse sisevol-
tidesse,

3el juhul tehakse sisevoldid iilemisest  18ikeservast
alates 4=5 cm pikkuselt lahtildigatutena. Sisevoltide 18i-
keservad #direstatakse. Selles osas sisevolte el  iihendata.
Omblusvarud pressitskse istmiku®mbluse poole,Tagumiste piiks-
tepoolte kiiljelbikeservadel tehakse 5-5,5 cm kbrgusel 0,7 -
0,8 cm sligavused vastasmérgid. Esimeste poolte kiilje 18ike-
servad pédratakse 1 cm laiuselt pahemele poole ja tikitakse
0,5 cm kauguselt murdejooneste. Nii tikitakse ka sisevolti-
desse toddeldud avade servad. Toddeldud avade iilemised ser—
vad 8mneldakse 0,5 cm kauguselt iilemistest 18ikeservadest
14bi. Trippide otsad,v8ib vdlja tuua ka vasakule poole.

Plikste llemine #&r tdodeldakse voodriga vbi miidriga
nagu eespool kirjeldatud (iihe- v8i kahen8elalisel masinal).
Pliksid tikitakse lilemisest servast 4 cm kauguselt, tikkerea
alla peavad jidma taskup8hjade iilemised servad.

6. Piikste pShidetailide montaa? ja alldsrte
téotlemine

Sammu8mbluste ja istmikubmbluse iihendamine,Piiksid ase-
tatakse nii, et sammubmbluste l8ikeservad asetseksid kiilje-
dmbluste kohal ja méargitakse sammudmbluste l8ikeservadele
vastasmirgid nende lhendamiseks.

Samnu8mblused iihendatakse eesmiste poolte poolt nii,et
vastasmérgid lihtiksid. Omblusvarud pressitakse lahku. Sam=
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mudmbluste iihendamiseks on soovitav kasutada kl. 362 [IM3
(PI-3) masinat, mis iheaegselt Bmbluse iihendamisega pres—
sib ka 8mblusvarud lahku.

Istmikudmblus Uhendatakse vasakpoolse detaili poolt
ahelpistemasinal {ihe, universasluasinal kahe tikkereaga
(tikkeridade vahe 0,1 cm, 8umblusvaru 1 cm). Vastavalt teh-
noloogilistele tingimustele v8ib olla 8mblusvaru ka laiem.
Omblemise ajal 18ikeservi venitatakse. Uhtuma peavad esi-
kinnise alumised vastasmirgid, sammudmblused ja  jidtkude
tthendus8mblused, Omblusvarud pressitakse lauku, alustades
esikinnisest.

Puuvillasest ja 8hemast villasest materjalist piikstel
v8ib istmikuBmblus olla iihendatud kapp8mblusega, t86- ja
sportpilikstel kattebmblusega.

Esikinnis kinnitatakse k6ikides piikstes universaalma-
sinal vastasmirgist 0,5 cm k8rgemal. Lsikinnis kinnitatakse
lukumasinal kahe lukuga. Esimene lukk asetseb kinnise pare-
mal pool risti kinnise esiservale 0,2 cm kaugusel kinnise
addrest, teine 0,5 cm k8rgemal vastasmirgist pahemal pool.

Plikste allddrte tOotlemine, Pliksid v8ivad olla manset-
tidega v8i ilma. Mansettideta plikste alldédre todtlemiseks
antakse lisa 4-6 cm, mansettidega plikstel aga 7-12 cm (man-
seti laius 4 cm). Lisa suurus oleneb manseti td&tlemismee-
todist ja manseti laiusest.

Piikste parem s#@dr asetatakse vasakule nii, et sammu-
8mblused ilihtuksid, korrastatakse., Kohakuti peavad olema ka
esikinnise servad ja piikste iilemine &dir.

Alladre murde- ja l8ikejooned mirgitakse vastava pool-
automaatseadeldisega, mis liheaegselt pressib murdejoone ja
tasandab allddre (OHM - vahetuses 200-250 toodet).

Plikste alldére tO0tlemine mansettidega. Kannapael ase-
tatakse plikste allé@drele paremalt poolt nii, et ta serv
oleks 0,2 cm iile allddre l8ikeserva ja Omueldakse 0,5-0,7cn
kauguselt plikste alumisest 1l8ikeservast. Kannapasela otsad
asetatakse 2 cm pikkuselt teineteise peale. Pikste alldire
18ikeserv keeratakse mirgitud joone jidrgi pahemale poole ja
kinnitatakse erimasinal (k1. 44 [IM3, k1. 10 T3, siksaki-
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masinal) véi universaalaasinal. Tikierea zsugus kannapszele
gservast C,1=C,2 can (Joon. 58%2).

Kahekzcrdsete mansettidesa plikstel cn soovitavy alldér
8amelda kshenfelelicel masinasl, 8zzelies zazaaesselt kan-
napaela nddis teza n8lemat serva, Sel juhul pikste allZir
keeratakse tzzasi afrzitud jconi =65da, asetazzkse anna=
pzel nii, et ta katadb zllé#ire l8ikeserved 1 cm  laiuselt.
(flenine tikikeride asetseb T,1 ca kannspaela servest. llan=
sett vajutatakse lahxu v8i pddratakse paremale poole (ka=
hekordsed zmansetid) (joone 570 2,b) nii, et kannapsela jiew
nelem HEr Mis:al-:s renzle poole tihtlase xaniinag, ZXiilje-
ja samaulzbluste al nznsett zimmitatskse lukunesinal
pareualt poolt, ates sel ajel zmansetl iillemise serva ta=
gasi ja xinnitaies luxuga nansetl sisenise serva oikste
siZre kiilge. Lukud asetseved manseti ilemisest HErest 1 -
1,5 cm kaugusel, llanseti v8ib kinnitatada ka universaal-
8zblusmasinal 1 cm pikkuste lukkudega., 'lansett  korrasta=-
tatakse ja pressitakse pressil, Kul nanseti korrastamiseks
vastav seade puudub, siis mansett traszeldatakse traagel-
dusmasinal. Kennapael v8ib piiitstel olla ka ainult tagumi~-
ses osas. Sel juhul plkste alumine 18ikeserv kandiitakse
puavillasest naterjzlist ribaga, paelaga v8i palistatakse
(18ikeserv kesratakse tagasi pakexnsle pocle 1 cm, tikitak-
se C,2 cm aurdejoonest) (joon. 571, 572).

Tasumiste poolte zllZZrde 8m-eldakse kannapael taga-
sikeeratud serva poolt, asetades kamnap=zela paksema serva-
ga zllapcole, otsad keeratakse sisse 1 ca v8rra, &mmeldak-
se 0,2 cm xzauguselt kannapaels lilemisest servast ja taga-
sikeeratud otstest.

L8ikeservade tdctleniseks on soovitav kasutada paela.
Pael asetatakse 1l8ikeservale ja tikitakse sisemist serva
mééda 0,1 cm kauguselt paela servast, 0,7 cm kauguselt
pikste 18ikeservast (joon. 385). Paela ctsad asetatakse
teineteisele 1 cm piklruselt, lilemisel otsal keeratakse serv
sisse 1 cn v8rra. (Kui kannapael pannakse ainult viikste
tagunistele pooltele, siis v8ib seda osa ka mitte kantida.)

Puuvillaste plikste alldégr toddieldakse kahekordsete
mansettidega. Alld&dr zeeratakse nidrsitud joone Jjéirgl vasa-

.'"
.;
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kule poole manseti laiuselt + 2,5 cm. L&ikeserv keeratakse
sisse 1 cm v8rra ja tikitakse 0,1 cam kauguselt aurdejoo-
nest (joone 573).

Plikste alldidr pdcratakse paremale poole, unocdustales
mnansetid, dansetid kinnitatakse Xkiilje= ja  sam-ulzbluste
zonal 1 cm pikkuste lukkudegae

Mansettideta piikste alldsérte tdotlemine (joon. 57-).
Villasest materjalist piikste paremale pocle Sazeldakse sll-
direle kannapael rirgi nii, et selle pzkser serv  ulatuks
allapoole mirgitud joont ja tikkerida asetseks 0,1-C,2 cu
kannapaela lileaisest servast.

Kui kannapael on zinult tagumises osas, siis  kanna-
paela otsad keeratakse sisse ja tikitaxse 1ibi kahe rparsl-
leelse tikkereaga 1 cn vahedega. Kuil kannaspael on rinsi,
siis asetatakse iiks ots teisele 1 cm pikkuselt ja tixitax-
se ristkilikukujuliselt, Pikste allZér keeratakse tazasi
ja kinnitatakse salapistemasinal. Kergesti hargnevate ma-
terjalide puhul piikste allddr algul Zdrestatakse Jja siis
kinnitatakse salapistemasinal.

Plikste alldirt on hea kinnitada kasutzdes C,1-1 cn
laiust paela v8i voodrimaterjali riba. Psel asetatakse rz-
remale pocle pilikste allddre l8ikeservast C,7 cm kauguse
je tikitakse pealt. Paela teine #4r {ihendztakse salaris
masinal plikste killge. Kasutades voodrimaterjalist riba
iilhendatakse algul riba pilikste allifreza, asetades varezzil
pooled vastamisi (8mblusvaru 0,5-C,7 cm). Iiba illemine 1%i-
Keserv keeratakse sisse 0,7 cm v8rra ja {ihendatzakse sala~-
pistemasinal pliksteza. Puuvillastest materjalidest piikstel
keeratakse all#ddr pahemale poole m&Ergitud joone jérgi,léi-
keserv keeratakse sisse 1 cm laiuselt ja lthendatakse uni-
versaal®mblusnasinal l&biva pistereaga 0,1-0,2 cz  kaugu-
selt murdejoonest.

Plikste alliire tdotlemine kiilje8mblustes asetsevate
18nizutega (joon. 575). Kiilje8mbluste iihendamise ajal jie-
tekse vastasnédrkide vabeline osa iihendamata., Omblusvarud
pressitakse lahku,.
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Plikste allédidr keeratakse mérgitud joont mddda parema—
le poole ja Ommeldakse ldbi 1l8hiku kiiljed 1 cm laiuse Smh~
lusvaruga, kusjuures peavad thtuma ililemised ja alumised
vastasmidrgid, kiiljeémblused ning kiil jeSmblused omekorda 18-
hiku 8mblemise tikkeridadega. Omblused korraststakse, nur—
gad podratakse vdlja ja korrastatakse.

Allddr péoratakse pashemale poole, keeratakse 18ike-
serv 1 cm v8rra sisse ja tikitakse universaaldmblusmasinal.
Paksemate materjalide puhul 18ikeserv eelnevalt kanditakse
vBi dédrestatakse #Hirestusmasinal, Kinnituspisterida Smmel-
dakse 0,1=0,2 cm kauguselt amurde- v8i kanditud servast v8i
0,5 cm kauguselt ddrestatud servast.

L8hikute 18pud kinnitatakse lukumasinal v8i univer-
saal®mblusmasinal kolmekordse pistereaga. Lukud on paral-
leeclsed piikste allddrtega ja nende pikkus on 1 cme

Pikste allddrte tdotlemine kiilgeSmmeldud mansettidega
(joon. 578). Tihedast mittehargnevast materjalist piikste
1dhikute tdotlemiseks antud lisade l8ikeservad téodeldakse
lahtise 1l8ikeservaga palistus8mblusega. Pisterida on mur-
dejoonest 0,5 cm kaugusel.

Pikste alldédres moodustatakse kas krcoked, voldid véi
sisevoldid. Mansett Smmeldakse piikkste alldédre kiilge 0,7- 1
cm laiuse 8mblusvaruga. L8hiku serv pdoratakse eesmiste
poolte poolt pahemale poole 1 cm laiuselt. Mansett murtake—
se pooleks paremad pooled vastamisi ja Ommeldakse 1libi man-
seti otsad 0,7 cm laiuse 8mblusvaruga. Samaaegselt keera-
takse pahemale poole 0,8-1 cm laiuselt manseti pealmise
poole iilemised l8ikeservad. Mansett podratakse vidlja ja
korrastatakse,

Manseti lahtine 18ikeserv keeratakse sisse 0,5-1 cm
laiuselt ja dmmeldakse 0,1-0,2 cm kauguselt murdejoonest,
kattes manseti iihendus8mbluse.

Manseti otsad v8ib 8mmelda ka paremalt poclt,keerates
lahtised 18ikeservad sisse ja tikkides pealt theaegselt
manseti iilemise d&dre pealttikkimisega. Nodpaugud Smmeldak-
se nddpaugumasinal ja néobid ndédbimasinal.
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XVII. VESTI TOOTLEMINE

Vest on meeste kolmeosalise ililikonna lahutamatu osa.
Veste 8mmeldakse iihe- v8i kaherealisena, kraega ja ilma
kraeta, kahe vdi nelja klapiga v8i liistuga taskutega.Ves-
ti eesservad ja alldar vbivad olla tepitud v8i kapitud.

1. H8lmade t&6tlemine

Vesti sisevoldid t6ddeldakse lahtil8igatutena.Nad v8i-
vad asetseda vodjoonest alla- ja lilespoole v8i ainult al-
lapoole, Peale sisevoltide to0tlemist toodeldakse taskud.

Vesti h8lmad pressitakse pressidel v8i kidsitsi. H81-
mad asetatakse paremate pooltega vastamisi ja pressitakse
sisse eesservas 0,8-1,0 cm v8rra ning kanga 18tvus kaela-
kaares ja kdeaugukaares algul vasaku, hiljem parema h8lma
poolt.

Vaheriidena kasutatakse puuvillast vaheriiet (bjas,ka-
lingur). Vesti h8lmad traageldatakse vahelinasele traagel=-
dusmasinal v8i ki#sitsi 3 cm pikkuste pistetega 4-5 cm kau-
guselt puralleelselt eesservadega (joon. 584). Siis aseta-
takse h8lmad vaheriidega vastamisi, pannes kohakuti taskud,
sisevoldid ning tdpsustatakse abilekaali jérgi, kusjuures
parenale h8lmale jietakse umbes 1,5 cm laiune v&ljaulatuv
osa noopide jaoks., Katteriide jatkud ja alldédre kandiribad
iihendatakse 0,5-0,7 cm laiuse 8mblusvaruga, asetades koha-
kuti sisemised l8ikeservad. Omblusvarud pressitakse lahku,
Katteriided ja allddre kandiribad tdpsustatakse abilekaali
Jjirgi.

Alidire kandiribad 8mmeldakse h8lma voodri alléadre
kiilge, moodustades voodrist kummalgi h8lmal vastasmidrkide
jargi lhe voldi. Omblusvarud suunatakse voodri poole. Kat-
teriie 8mneldakse voodri eesservade ja allddre kandiribade
kiilge. Rinnakumeruse tasemel hoitakse voodrit kokku. Omb-
lusvarud pressitakse voodri poole, katteriide iihendus8mb-
lusvarud alldédrekandiribaga pressitakse aga lahku, tikes—
tades nad eelnevalt alldidre kandiriba alguses. Katteriided
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ja allddre kandiribad iihendatakse voodriga 0,7=1 cm laiuse
Sdmblusvaruga voodri poolt (joon. 580, 581).

Voodriga ilihendatud katteriie ja alldsre kandiribad
traageldatakse h8lmadele 1,5-2,0 cm kauguselt 18ikezirtest
késitsi v8i traasgeldusmasingl, Kaelakaares traageldatakse
katteriie kokkuhciuta, ndopaukude vahel hoitakse kokku 0,1
cu iga nddpaugu paari vahel, alumises nurgas hoitakse aga
hélma kokku 0,2 cm. Allddre kandiriba traageldatakse kok=
kuhoiuta. Kdsitsi trasgeldamisel on piste pikkuseks nurke-~
des 1 -1,5 cm, ililejddnud osas 2,5 -3 cm. Katteriide ja all-
ddrte kandiribade 1l8ikeservad peavad ulatuma {ile h8lma
18ikeservade 0,3-0,4 cm. Mustrilistel materjalidel peavad
h8lma triibud olema paralleelsed eesservadele.

H8lmad korrastatakse, tdpsustatakse vooder 8la=, kiil-
je- ja kaeaugukaare l8ikeservadel ning traageldatakse 2 cm
kauguselt l8ikeservadest. Voodrit hoitakse seejuures pin=-
gul, ta peab olema pShimaterjalist 0,3 cm kitsam.

Vesti kaelakaar, eesservad ja allidr dmmecldakse h8lma
poolt, asetades iiheaegselt 8mbluse alla pidepaela ning jal-
gides, et tikkerida asetseks pidepaelal servast C,1 cm
kaugusel. Ommeldakse noaga masinal 0,3-0,4 cm laiuse 8mb~
lusega. Pidepael ei ulatu 8la~ ja kiilje8ablusteni z,5-2,0
cm. Nurkades 18igatakse 8mblusvarud kitsamaks.

Kdeaugukaared Smmeldakse ldbi voodri poolt 0,5 cm
leiuse 8Smblusvaruga. Omblusvaru kieaugukaare kumeras osas
tékestatakse 0,1-0,2 cm tikkereani. Siis eemaldatakse tras-
gelniidid. H8lmad podratakse parema poolega vilja, kaela=
kaar, eesservad ja allddr traasgeldatakse vdlja, moodusta~
des h8lmast 0,1-0,2 cm laiuse kandi, Eesservad ja alldédr
pressitakse ning tepitakse masinal, kisitsi v8i kasutatake-
se liimimismeetodit, K#deaugukaar tikitakse universaaimasi-
nal voodri poolt 0,2 cm kauguselt servast, moodustades hdl-
mast 0,1 cm laiuse kandi.

2, Selja todtlemine

Nii alus- kui ka p8hivoodrist seljadetailid {ihenda-
takse seljal 1 cm laiuse 8mblusvaruga, alustades kaelakaa-
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rest. Varrukavoodrist seljal (aiusvoodril) triigitakse 8mb-—
lusvarud parempoolse seljadetaili poole, p8hivcodril vasak=-
poolse seljadetaili poole. P8hivoodrist selja  kaelakaarde
8mmeldekse 0,5 cm laiuse 8mblusvaruga kalingurist tugevdus-—
riba, asetades ldikeservad kaelakaares kohakuti (joon.538).

Seljavoodri sisevoldid (kui nad on) iihendatakse miargi-
tud joonte jidrgi ja pressitvakse iihel seljavoodril kesk8mb-
 luse, teisel kiiljel8ikeservade poole.

Vesti pingutustrippidel keeratekse 1l8iksservad sisse
ja tikitakse 0,1 cm kauguselt murdeservadest. Trippide kit-
sad otsad keeratakse samuti sisse ja tikitakse pealt.Vasak—
poolse pingutustripi otsa asetatakse metallpannal, keera=
takse ots 2 cm vlrra tagasi ja tikitaskse 0,2 cm  kauguselt
servast.

Pingutustripid asetatakse p8hivoodrist seljale parema—
le poole vastasmirkide jargi ja lihendatakse kiilje l8ikeser-
vadest 0,5 cm kauguselt,

Seljadetailid asetatakse paremate pooltega  vastamisi
ja iihendatakse allddr ning kdeaugukaared alusvoodri  poolt
1 cm laiuse 8mblusvaruga.

Jo_Selja ja h8lmade {ihendamine

H8lmad asetatakse seljavoodrite paremate poolte vahele
nii, et h8lma parem pool cleks vastu selja pBhivoodri psre-
mat poolt. Kiilje-~ ja Glabmblused ithendatakse 1 cm laiuse
8mblusvaruga. Seejuures peab p8hivoodrist selja  18ikeserv
ulatuma kieaugukaares 0,1-0,2 cm iile alusvoodrist selja 18i-
keserva. Selja8lga hoitakse ilihendamisel kokku 1 cm.Selja8la
18ikeserv peab ulatuma kaelakaares 1 cm iile h8lmablaldike~
serva, Kieauguksare kumeras osas ja selja alldare sisenur—
gas 8mblusvarud tdkestatakse, et nad ei hakkaks kiskumae
Alumistes vilisnurkades 18igatakse aga 8mblusvarud véikse-
maks. Selg koos h8lmadega pddratakse vdlja 1ibi kaelakaare
ja korrastatakse (joon. 588).

Kaelakaare lahtised l6ikeservad keeratgkse sisse 71 cm
v8rra ja 8mmeldakse alusvoodrist selja poolt 0,3 cm kaugu~
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selt servast, moddustades p8hivoodrist seljast 0,1-0,2 e
laiuse kandi.

Pingutustrippide keskkohad tikitakse kolmnurgakujuli-
selt selja kiilge, kusjuures kolmnurkade alused jadvad selja
keskjoone poole, tipud aga kiiljeSmbluste poole. Alus tiki-
takse 1dbi kahekordse tikkereaga.

XVIII, ERINOUDED KORGEKVALITEEDILISTE JA
LAVSAANIST TOODETE KCHTA

1. Kbrgekvaliteedilised 8mblustooted

Kdesclevad tehnilised tingimused kehtivad iiler8ivaste
kohta, mida valmistatakse tdisvillastest, kammvillastest
ja peenkoelistest riietest alates 37. grupist ja naiste kKlei-
tide kohta, mida valmistatakse naturaalsiidist alates 0,519.
ja 519. grupist ning tdisvillastest riietest alates 22.gru-
pist.

Tehnilised n8uded.

1. Voodri, manuste ja taskumaterjalina tuleb kasutada:
P8hivoodriks ja varrukavoodriks - siidriiet.
Manusteks - peent vaberiiet, karvariiet, fliseliini, j8h-~
vi (naturazl- v6i xoproonj8hvi), kalinguri v6i bjassi
(vaheriideks varrukasuudel, reviddridel, ndopaukude alla
ja krae otstesse). .
Taskute voodriks - pintsakute heledatoonilist tikklasti-
kut v8i satd@ini.
Pealepandud taskute voodriks - siidvoodri riie. Messte
mantlite taskuteks - puuvillast kalevit, baikat v8i fla-
nelli.

Toodete nodbid peavad olema I sorti.

Detailide, kidniste ja 8mblusvarude m88dud peavad vas-
tama jédrgenevale tabelile:
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Pintsa- Pliks- Meeste dJakil Seeli-~ Naiste
kul tel wmantlil kul mantlil

1. Toote all-
dére kadni-
se laius 3 - 4 3 5 5

2. Varrukasuu
Ké&nise
laius 4 - “ 4 - 4

3. M8lema kat-—
teriide
laius all 8,5 - 9 8,5 - 9

4. Voodri all-

se laius - - - b i 4

5. Kiljetasku
alumise ri-
ba laius 6 - 6 6 - 6

6. Pikste ist-
mikudmbluse
iilaosa Smb-
lusvaru
laius - 3 - - - -

Jne.

Revésride pikeerimisel on pisteridade vahekaugus 0,2-
0,5 cm. Ohukestest riietést valmistetud toodete revaarid
ning 2luskrae otsad tuleb pérast pikeerimist katta puuvil-
lasest riidest tdiendava kihiga. Samuti tuleb blapadjad
katta selja osas tihedast riidest tédiendava kihiga.
Tédiendavad nBuded t5otlemise kohta.
1. Pintsakud jaz mantlid tuleb 8mmelda salataskuga parem—
poolses kiiljetasku kotis.
2. Pliksid tuleb valmistada siidriidest pblvevoodriga Ja
tdiendada voodriga istmikudmblusel sammudmbluste kohal,
3. Plikste allddr tdodeldakse kahekordse kidinisega vbdi kid=-
niseta,
4, Piikstele tuleb O8mmelda kellatasku.
5. Mantlite voodritasku toodeldakse katteriide valjaulatu—
vesse ossa. Katteriided ning alléddr tuleb kantida vood-
riidega,
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2, lavsaani sisaldusega kangaste tootlemise erinevusi

To6tlemine universaal8mblusmasinal, Viimasel ajal kasu-
tatakse 8mblustdostuses laialdaselt erineva % siinteetiliste
kiudainete sisaldusega kangaid, ililer8ivaste valmistamisel
peamiselt lavsaanisisaldusega. Need kangad on tugevad, ker-
ged, vihekortsuvad, mis t8stab nernde tarbimisomadusi, Lav~-
saarisisaldusega kangad omevad rea isedrasusi, mida tuleb ar-
vestada nendest kangastest toodete todtlemise teknoloogia
médramisel,

Detailide iihendamisel mssinal (eriti 18imel8nga suunas)
esineb kangaste kokkut&mbumine (krookimine), mida ei saa kdr-
valdada kuum~niiskel tootlemisel, Selle tagajédrjel  tekivad
$mblustes kortsud. EKui aga hoida 8mblemisel detailide 1l8ike-
servi pingul, ei teki kokkutdmbumist (krookimist). Detailide
18ikeservade plngutamist on v8imalik saavutada kanga eda-
siandmisega diferentseeritult masinal 22-J [[id3 . Kui puudub
selline kangaste edasiviija, tuleb pingutada késitsi,kusjuu-
res peab silmas pidama, et kogu 8mbluse ulatuses pingutus
oleks iihtlane, Masina kiirus on vdiksem - 2000 pédret minu=-
tis, Ndelad on limara otsaga, kroomitud.

Et kindlustada 8mbluse rahuldavat kvaliteeti, peab iile-
mise ja alumise niidi pingutuse viima miinimumini. Pooliniit
keritakse tavalisest vidiksema pingega. Masinal peab olema
vdikeste hammastega hammastik (transportddr) ja  hammastiku
koirrasolekut peab pidevalt kontrollima, kuna kulunud hammas-
tik v8ib olla iiheks kanga kokkutdmbumise (krookimise) ja ma-
terjali halva edasiviimise p8hjuseks, Presstalla p8hi peab
olema hdsti poleeritud, et vihendada h8drumise koefitsienti
presstalla ja kanga vahel,

Erilised nbuded on nbelte kvaiiteedile, Ndelaplaadi ava
peab vastama n8ela diameetrile ja ei tohi liletada 1,2=-1,5 mm,
kuna suurema ava puhul t8mmatakse kangas avasse, mille taga-
jédrjeks on jdllegi kokkut8mbumine (krookimine), Lavsaanisi-
saldusega kangastest toodete &mblemisel on soovitav kasutada
puuvillast niiti nr, 40, 50, 60, siidi js kapronniiti nr. 18,
33, 65. Pistete tihedus on 5-6 pistet 1 cm-il, Sirgete 8&mb=~
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luste iihendamisel on otstarbekas kasutada masinaid, kus toi-
mub itheaegselt 8mblemisega ka 8mbluste lahkupressimine.

Lavsaanisisaldusega kangastest toodete kuum-niiske t55t-
lemise protsessi vahe- ja l8pp-pressimisel tuleb kasutada
auru- ja elektripresse, Paremad tulemused on aurupresside
kasutamisel, Pressimise vahelapina on soovitav kasutada peb-
meid materjale, nagu baika, flanell ja klaasriiet. Pressi--
mispinna temperatuur ei tohi iiletada 130-140°C 30-60 sekun-
dilise kestvuse juures, Pressimise vahelapi kasutamise puhul
v8ib temperatuur olla 10-15°C v8rra k8rgem. Pressimissurve
olgu 0,2-0,5 kg/cm°. Niisutamine peab olema minimaalne.Ohtra
niisutamise puhul v8ib muutuda kanga vérvus,Pressimisel tek-
kinud volte on viga raske v8i vdimatu kérvaldada teistkord-
sel pressimisel., Kraede, eesservade, alldidrte ja toote teis-
te osade juures tuleb pressimist teostada kahe v8ttegasalgul
2-3 sek, jooksul pressida niisutamata l&bi pressimislapi;pé-
rest seda k8rvaldada traagelniidid ja pressida niisutamisega
1ldbi pehme pressimislapi 20-40 sek, jooksul. Kahe v8ttega
pressimine on tingitud sellest, et muidu oleks vidga raske
k8rvaldada pressimisel tekkinud trasgelniidi jélgi. Pdrast
pressimist peab toode kuivama rippuvas olekus,

Teningradi 8/v "Volodarski®™ praktiseerib Smblusvarude
lahkupressimist m8lemalt poolt ilma niisutamata, pérast seda
pressitakse auru-pressrausga 140-150°C Juures. Sellele jarg-
neb pressimine pressil 140-15o°c 15-20 sek, jooksul.

XIX, TOODETE LOPP-PRESSIMINE JA VIIMISTLEMINE

1. Ndopaukude Smblemine

Nodpaugud mérgitakse tootele abilekaali jdrgi vastavalt
tegumoele, Revidridel peavad nédpaugud olema paralleelselt
revédri iilemise d&rrega, h8lmadel aga risti eesservadega.
N6dpaugud margitakse ja Smmeldakse pintsakutele, vestidele
ja mantlitele katteriide poolt nddpaugumasinatel [I¥-1, Diir-
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kopp 557-19, kl.29 [IM3 jt. Nodpaukude otstesse Smmeldak-
se lukud masinatel kl, 220, kl, 73-A jt. Revadri nddpaugu
lukk peab olema paralleelne revddri védlisédirega. Kaunistus-
ndopauke reviidrides lahti ei 18igata. NoGpaugud Ommeldakse
pbhimaterjali vérvi siidiga.

2, Toote puhastamine

Toote vasakult ja paremalt poolt eemaldatakse traagel-
niidid, numbrid ja 18igatakse #ra niidiotsad. Kriidist pu-
hastatakse toode harjaga vdi bensiiniga, niidiotstest Jja
tolmust aga kdsi- v8i mehaanilise harjaga.

3. Toodete l8pp-pressimine

Toote 18plik, nn. kaubanduslik vdlimus oleneb vidga pal-
ju toote l8pp-pressimisest. Mida paremini on toode pressi-
tud, seda k8rgem on tema kvaliteet, Ka k8ige paremini 8o~
meldud toode vbib muutuda halvakvaliteediliseks halva pres—
simise tagajédrjel.

Ldpp-pressimise iilesandeks on sirgestada k8ik  &dred,
muuta nad v8imalikult 8hukesteks ja piisivateks, eemaldada
kortsud ja ldige.

Pressimiseks kasutatakse presse ja triikraudu, millega
pressimine toimub spetsiaalsetel klotsidel. Kuna erinevad
materjalid vajavad ka erinevaid pressimisrefiime, on triik-
rauad ja pressid varustatud termoregulaatoritega. Erinevate
toodete ja erinevate s8lmede pressimiseks kasutatakse mit-
mesugustele pressidele monteeritud erinevaid patju.

Mantlite ja pintsakute pressimisel pressitakse algul
eesservad, reviddrid, krae ja allédidr, Pressimiseks kasuta-
takse kahte v8tet, Esimese v8ttega ddred aurutatakse ja kar-
rustatakse, teise vBttega pressitakse nad kuivaks, Mantlite
18pp-pressimisel kasutatakse universaalset silindrilist pat-
ja IIY=I, mis on monteeritud raskele pressile TIIll, Algul
pressitakse vasak eesserv ja alldér katteriide poolt.Seejéd-
rel parem eesserv ja alldir.
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Pintsakute 1l8pp-~pressimisel kasutatakse keskmisele
pressile [ICIl monteeritud patju YCI-1 (universaalne kumer pa=
di, nn, "munapress").

Seejérel aurutatakse toode ja pressitakse taskud,sise-
voldid, klapid, kiilje8mblused, seljakesk8mblus ja h8lmade
rinnaosa. Oladmbluste ja varrukakaarte pressimiseks, samuti
revadr-kraede mahapressimiseks kasutatakse spetsiaalsete
petjadega presse [[0P=3 v8i "Murina".

Penopoliluretaanist socjendusmaterjaliga toodete 18pp-
pressimine teostatakse pbhiliselt enne toote iihendamist soo-
jendusmaterjaliga. Valmistooted aga pressitakse pressidel
ja triikraudadega, milliste temperatuur ei ilileta 140°c,sest:
penopoliluretasn pehmeneb 150-18C°C temperatuuril,

Peale 18plikku pressimist asetatakse toode  auru-8hu=-
mannekeenile, mida kasutatakse toodete 18plikuks aurutami-
seks ja kuivatamiseks, Auru-8humannekeeril [IBM-5 toimub
t60 jérgmiselt: toode asetatakse mannekeenile, kinnitatakse
klambritega h8lmad ja 1l8hikud., Seejdrel toode aurutatakse,
kusjuures aur tungib mannekeenist tootesse, mille jéirel too-
de niiskub ja pingutatakse sirgeks. Peale aurutamist las-
takse mannekeenist tootesse kuum 8hk toote kuivatamiseks.
Peale pressimist peab toode kuivama mannekeenil v8i riide~
puul 30-40 min,

Piiksid pressitaskse spetsiaalsete patjadega pressidel,
Piikste iilemine 8&r asetatakse kumera kujuga padjale JCII=5
(monteeritud pressile lICIl) parema poolega vidlja, Xkorrasta-
takse taskud, esikinnis, vérvel, tripid jne. ning pressitak~
se algul parem, siis vasak pool, Plikste séddred ja allddred
pressitakse Bll-I tiilipi siledapinnaliste pabtjadega pressil
TIl, Pliksid pannakse pressile nii, et lihtuksid sammu- ja
kiiljebmblused, Viigid pressitakse sammumbluste poolt kum~
malgi sédérel eraldi, kiiljedmbluste poolt koos, Samasegselt
korrastatakse ja pressitakse ka mansetid., Piikste viigid pea
vad esiosa ililal iihtuma pehmete voltidega ning allpool olema
esipoolte keskjoonel, Triibulistel materjalidel peab esi-
poole viigijoon iihtima kindlasti mustri triibuga., Tagumis-
tel pooltel algavad viigid 8-10 cm sllpool vérvli lihendami=-
se 8mblust, Pressitud piiksid riputatakse kuivama.
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Seelik pressitakse spetsiaalsel klotsil. Algul pressi-
takse allddr ja vodjoon, kinnis, siis voldid ning triigi-
takse kogu toode siledaks. Seelik riputatakse kuivama rii-
depuule.

Vesti eesservad pressitakse pressil, selg ja h8lmad
aga kdsitel triikrauaga vasakult poolt, asetatakse riide-
puule kuivama.

Kdsitsi pressimine toimub jérgmiselt:

Toode (pintsak, mantel) asetatakse klotsile nii,et rin-
nakumerus jéddks klotsi kumerale osale., Algul pressitakse ja
aurutatekse 1dbi niiske pressimislapi taskud, sisevoldid,
kiiljeSmblused, seljakesk8mblus ja rinnakumerus, Seejdrel
pressitakse eesservad, revidirid, krae ja slldir,

Eesservad pressitakse katteriide poolt, allddr voodri
poolt, alustades vasakust eesservast suundudes parema ees-
serva poole, Reviédrid pressitskse h8lma pooclt, krae alus-
krae poolt. Algul eesservad, revadarid, krae ja alldar auru-
tatakse ja korrastatakse, seejirel pressitakse 18plikult li-
bi niisutatud pressilapi.

Jérgmisena triigitekse vooder ja pressitakse maha krae
kand. Krae pressitakse msha kahe v8ttega: 1) pressitakse
maha krae vasak pool ja reviddri murdejoone algus 4-5 cm pik-
kuselt, asetades reviddri nii, et murdejcone alumine ots
oleks 1-1,5 cm k8rgemal ililemisest nodpaugust. Siis pressi-
takse samuti parem pool., Tuleb jédlgida, et revddrid ja krae
nurgad jadksid vbrdse pikkuse ja laiusega, et krae vidlisddr
kataks aluskrae iihendusémbluse.

Varrukad pressitakse alumiste poolte poolt 1@bi niisu~
tatud pressilapi, Varrukate pressimise ajal asetatakse var-
rukasse varrukapadi,

0ladmblused ja varrukate kuuglid aurutatakse paremalt
poolt 1lébi niiske lapi spetsiaalsel klotsil,

4, NoSpide 8mblemine

Nodpide asukohad mérgitakse tootele abilekaa2li  jargi
vastavalt asukohtadele, N6obid 8mmeldakse spetsmasinal vi
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kédsitsi., Mantlitel, pintsakutel, jakkidel ja teistel vil-
lastest materjalidest toodetel Bmmeldakse noobid emne vood-
ri ilhendamist tootega. Puuvillastest materjalidest toodetel
v8ib noobid 8mmelda ldbi voodri v8i katteriide. Voodrita
toodetel 8mmeldakse n6obid alusnéopidega. Kinnitamiseks ka-
sutatavad noébid Smmeldakse kannal (k8rgus oleneb materja=
1i paksusest, kanna k8rgus on 0,2-0,6 cm), kaunistusndcbid
bmmeldakse asga kannata, Plikste néobikule 8mmeldakse nodbid
kannata ja ldbivate pistetega, traksindobid Smmeldakse vire
livoodrile v8i miidrile enne vidrvli tikkimist., Noobid &m-
meldakse masinal kle 95 [IM3 (iiheniidiline ahelpistemasin),
k1, 60 [ldS (slistikpistemasin), kl. 27 M3 (iiheniidiline
ahelpiste).

Kdsitsi &mblemisel 8mmeldakse noédbid kahekordse nr,10-
40 niidiga, kusjuures 2 auguga nodpidel tehakse igasse aukn
4-5 pistet, 4 auguga nodpidel 3-4 pistet igasse auku. Kand
pbinitakse 2-5 keeruge ja niit kinnitatakse 2-3 pistega.
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VIII.
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